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La presente investigación titulada “distribución de planta para la mejora de productividad en 
el área de operaciones de la editorial wari S.A.C., lima – 2017.”, tiene como objetivo general, 
el determinar de qué manera la distribución de planta mejora la productividad en el área de 
operaciones de la empresa Editorial Wari S.A.C. Lima, 2017. 
Tomando en cuenta la distribución actual de la empresa, es necesario plantear una adecuada 
distribución de planta, de esta manera mejorar la línea de producción, reducir las distancias 
de recorrido como también los tiempos, todo ello conlleva a lograr a producción deseada. 
Si bien antes de iniciar una distribución se determina el tiempo empleado en la producción 
antes de la mejora mediante diagramas de flujo y diagrama de actividades de tal manera 
obtener la eficiencia antes de realizar la distribución, posteriormente se aplica el diagrama 
de recorrido y el diagrama de relaciones de actividades para determinar las áreas según su 
proximidad. Si bien todas las herramientas mencionadas anteriormente forman parte de la 
metodología SLP,  la cual se empleó para cumplir con el objetivo general, además del 
método guerchet, quien nos ayuda a evaluar si el espacio utilizado es el adecuado con 
respecto a la cantidad de producción, maquinaria y colaboradores que forman parte del 
proceso productivo. 
Finalmente, en el análisis de datos se utilizó programas como el Microsoft Excel y el SPSS 
V. 23, de manera descriptiva e inferencial utilizándose tablas y gráficos lineales. 
Según los datos ingresados al SPSS V. 23, se obtuvo como resultado que la significancia de 
la prueba de Wilcoxon, aplicada a la productividad Antes y Después es de 0.000, por 










This research entitled "distribution of plant for the improvement of productivity in the 
area of operations of the publishing wari S.A.C., lima - 2017." general aims, 
determining how the distribution of plant improves the productivity in area of 
operations of the company publishing Wari S.A.C. Lima, 2017. 
Taking into account the present distribution of the company, it is necessary to raise a 
proper distribution of plant, this way improve the production line, reduce travel as also 
the times, all distances involved to achieve production desired. 
While before a distribution is determined the time spent in production before 
improvement through flowcharts and diagram of activities in such a way get efficiency 
prior to distribution, then applies the diagram travel and the relationship diagram of 
activities to determine areas according to their proximity. Although all the tools 
mentioned above are part of the SLP methodology, which was used to meet the general 
objective, in addition to the guerchet method, which helps us to assess if the space used 
is appropriate with respect to the amount of production, machinery and collaborators 
that are part of the production process.  
Finally, data analysis was used in programs such as Microsoft Excel and SPSS V. 23, 
of descriptively and inferential using tables and linear graphs. 
According to the data entered to the SPSS V. 23, was obtained as a result that the 
significance of the test of Wilcoxon, applied to productivity before and after is 0.000, 
accordingly to be less than 0.05, rejecting the null hypothesis and accepted the 
hypothesis of the researcher. 
 
Key words: Distribution of plant, method Guerchet, SLP method, effectiveness and 



































La distribución de planta, es un tema de gran relevancia en toda organización, pero existe un 
detalle hoy en día en las pequeñas empresas muchas de ellas son diseñadas por intuición; en 
otras palabras, por  personas que no conocen muy a fondo el tema por lo cual no emplean 
métodos ni toman en cuenta los factores que influyen para una adecuada distribución, por lo 
tanto una mala distribución trae consigo efectos a largo plazo que afectan directamente a la 
organización y también les convierte en incompetentes y he ahí el problema. Aquellas 
empresas que con el transcurso del tiempo no redistribuyen sus áreas, significa que dan 
ventaja a la competencia además de que tendrán problemas tales como: retrasos de 
producción, movimientos innecesarios, reproceso, tiempos muertos e incidentes con el 
personal interno y externo.  
En el Perú, la industria de la impresión se encuentra dentro del sector de Producción 
Manufacturera no primaria - Industria de Papel e Imprenta - Actividades de impresión. . Si 
bien los rubros de artes gráficas están constituidos en la gran mayoría por pequeños talleres 
y la competencia en el sector de la industria gráfica en el Perú es evidente, por esta razón las 
empresas buscan aumentar sus ventas, objetivo que intentan lograr aumentando su 
productividad, la calidad de sus productos, y la confiabilidad por parte de sus clientes, las 
mismas que tiene mucha demanda en la actualidad, es por ello la importancia de una correcta 
distribución en sus áreas buscando brindar la seguridad a los colaboradores y mejorar el nivel 
de productividad en cuanto a la competencia.  
La empresa objeto de estudio, Editorial e Imprenta Wari S.A.C., dedicada a la impresión de 
libros, folletos, almanaques, afiches, revistas, etc. Se encuentra ubicada en el distrito de 
Breña, cuenta con maquinaria de última generación e infraestructura propia, siendo una de 
sus mayores ventajas. 
Sin embargo, esta empresa presenta un problema relacionado con su distribución de planta, 
debido a ello se desencadena una serie de inconvenientes productivos tales como desorden 
tanto de maquinarias como de materiales, estaciones de trabajo no definidas, ausencia de 
almacén de materia prima ingresante y de producto terminado. Por lo tanto, esta mala 
distribución conlleva a traslados innecesarios lo cual genera pérdidas de tiempo del operario 




Partiendo de lo anterior la empresa tiene como consecuencia el incremento de sus costos y 
pérdidas de clientes, debido a que tiene retrasos en la entrega de pedidos por los diversos 
factores mencionados anteriormente. 
Diagrama de Ishikawa 
Mora (2003), Indica que el “(…) Diagrama de Ishikawa. Sirve para graficar las posibles 
causas de las disfunciones en el proceso y relacionarlos con el efecto que produce 
(problema). De esta manera nos podemos centrar donde debemos enfocar los esfuerzos para 
solucionar el efecto adverso” (p.348).  



















Fuente: Elaboración propia 
En el esquema se detallan las causas que generan el problema principal de la baja 
productividad, en donde se observan las malas distribuciones entre las áreas que generan 
movimientos innecesarios en un proceso que no tiene métodos de trabajo estandarizados lo 
mismo que genera pérdida de tiempo de producción en traslados que pueden ser más cortos 
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Relacionando la Figura 1, se exhibe la clasificación de los potenciales orígenes que generar 
una productividad mínima a través de la técnica de Ishikawa, una vez realizado se clasifica 
en orden las causas según el bloque perteneciente tal y como se muestra en la tabla 1. 
Tabla 1: Clasificación de Causas 
SECCIONES RELACIÓN DE PROBLEMAS 
MÁQUINA 
P1 Falta de mantenimiento preventivo  
P2 Máquinas defectuosas  
P3 Tiempo de preparación alto  
MANO DE 
OBRA 
P4 errores humanos  
P5 Tiempo improductivo  
P6 Desmotivación  
MEDIO 
AMBIENTE 
P7 Residuos Sólidos Peligrosos  
P8 Poca y mala ventilación  
MÉTODOS 
P9 Mala distribución de espacios  
P10 Mal flujo en el proceso Productivo  
P11 Método de trabajo no estandarizado  
MATERIA 
PRIMA 
P12 Falta de control e inventarios  
P13 Desorden de máquinas  
MEDICIÓN 
P14 No hay Medición constante  
P15 Falta de calibración de equipos  
 
Fuente: Elaboración propia 
Para un análisis más detallado, se desarrolló la matriz de correlación con el fin de ponderar 
las causas para ello se consideró las apreciaciones de los encargados de producción y área 
administrativa manifestando “1” como el más frecuente o de igual importancia y “0” el de 
menor valor, siendo reflejados en la siguiente Tabla 1. 
Tabla 2: Diagrama de Correlación 
  





































P1   1 1 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3 3,41 3,41 




P3 1 1   1 1 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 5 5,68 15,91 
P4 0 1 1   1 1 0 0 1 0 0 0 0 0 0 5 5,68 21,59 
P5 1 1 1 1   0 0 0 1 1 1 0 1 0 0 8 9,09 30,68 
P6 0 0 0 1 1   0 0 0 0 0 0 0 0 0 2 2,27 32,95 
P7 0 0 0 0 0 1   0 0 1 0 0 0 0 1 3 3,41 36,36 
P8 0 0 0 0 0 1 0   0 0 0 0 0 0 0 1 1,14 37,50 
P9 0 1 0 1 1 1 0 1   0 1 0 0 1 0 7 7,96 45,46 
P10 1 1 1 1 1 1 1 1 1   1 0 1 0 0 11 12,50 57,96 
P11 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1   1 0 0 0 10 11,36 69,32 
P12 1 1 1 1 1 0 0 0 0 0 0   1 0 0 6 6,82 76,14 
P13 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1   1 0 13 14,77 90,91 
P14 0 1 1 1 1 0 0 1 0 0 1 0 0   0 6 6,82 97,73 
P15 0 1 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0   2 2,27 100,00 
                88 100   
 
Fuente: Elaboración propia 
La tabla 2 representa el valor de ocurrencias de las causas, tal cuadro colabora en la 
construcción del Diagrama Pareto para determinar cuáles son las procedencias que generan 
mayores deficiencias en el proceso productivo.  
Por ende, el gráfico 2, demuestra que el 80% de las causas corresponden a problemas directos 
con la productividad (mala distribución de espacios y desorden). 
Diagrama de Pareto 
El Diagrama de Pareto ayuda a identificar los problemas de mayor importancia, de acuerdo 
al problema planteado. Si bien este diagrama nos permite establecer una mentalidad 
adecuada para comprender cuales son los problemas principales y trabajar exclusivamente 




Para plantear el problema se realizó un análisis de la situación actual de la empresa con la 
colaboración de los operarios y personal administrativo con el fin de encontrar las causas 
que generan el problema principal. Por lo tanto, a continuación, se muestra un cuadro 
enumerando los problemas encontrados y otorgándole una valoración de acuerdo el impacto 
que tiene sobre la productividad. 
Tabla 3: Ponderación de Causas 




P13 Mala distribución de espacios 13 14,77% 14,77% 
P10 Desorden de máquinas 11 12,50% 27,27% 
P11 Mal flujo en el proceso Productivo 10 11,36% 38,64% 
P5 Tiempo improductivo 8 9,09% 47,73% 
P9 Falta de control e inventarios 7 7,95% 55,68% 
P2 Máquinas defectuosas 6 6,82% 62,50% 
P12 Método de trabajo no estandarizado  6 6,82% 69,32% 
P14 No hay Medición constante 6 6,82% 76,14% 
P3 Tiempo de preparación alto 5 5,68% 81,82% 
P4 errores humanos 5 5,68% 87,50% 
P1 Falta de mantenimiento preventivo 3 3,41% 90,91% 
P7 Residuos Sólidos  Peligrosos 3 3,41% 94,32% 
P6 Desmotivación 2 2,27% 96,59% 
P15 Falta de calibración de equipos 2 2,27% 98,86% 
P8 Poca y mala ventilación 1 1,14% 100,00% 
  88 100,00%  
 
Fuente: Elaboración propia 
En la tabla 3, podemos observar cuales son las incidencias conexas con mayor porcentaje 
que afecta la productividad. 
A continuación, se muestra el diagrama de Pareto usado para poder hallar las causas 








Figura 2: Diagrama de Pareto de las causas encontradas 
 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Como podemos apreciar las 8 primeras causas son de mayor prioridad ya que demuestran 
que ahí se presentan los problemas con la baja productividad en la editorial e Imprenta Wari 
SAC. Las cuales corresponden a un 80% de los problemas directos con la productividad 
(mala distribución de espacios, desorden de máquinas y mal flujo en el proceso productivo), 
por lo tanto se debe trabajar en ello para dar soluciones. 
1.2. Trabajos Previos 
Antecedentes Nacionales 
En la presente tesis de investigación se estudiaron diferentes trabajos de grado relacionados 
con las variables de estudio como son distribución de planta (variable independiente) y 
productividad (variable dependiente), donde se han considerado los más importantes y que 
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nueva distribución de planta y el planteamiento de nuevas políticas para la gestión de 
inventarios que permitan mantener un óptimo nivel de inventarios. Las conclusiones más 
resaltantes de este trabajo son:  
Concluyó que se logró incrementar la capacidad de producción de la empresa de 3800 hasta 
6784 unidades/año lo que permitió el aumento de ingresos en ventas en 50%. Así mismo el 
control de los inventarios en stock se redujo en un 14% con un costo de almacenamiento 
43% menor que el actual. Esto le permitió atender de manera rápida y correcta las atenciones 
de pedidos y así, no perder clientes. Uno de los puntos más importantes es la reducción de 
S/. 172,465.00 al año por la eliminación de recorridos innecesarios y costos de almacenaje. 
También se redujeron tiempos muertos y consecuencia de esto se logró una utilización 
esperada del 87%. Logró la reducción de fatiga en los operarios por traslados innecesarios 
generados por la carga y descarga de materiales y la satisfacción de los mismos ya que se 
implementaron áreas comunes para su uso común. 
En su investigación Alva y Paredes concluyen que un buen diseño de plantas tanto como la 
propuesta de nuevas políticas tuvo un impacto favorable para la empresa en estudio, así 
mismo esta investigación será útil ya que aportará datos a tener en cuenta y brindará 
conceptos a tener en cuenta. 
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industrial) por la facultad de Ingeniería, Arquitectura y Urbanismo de la Universidad Señor 
de Sipàn - Chiclayo. (2015). 130pp.  Con el fin de elaborar la redistribución de planta en el 
área de producción para mejorar la productividad de la empresa de fabricación de madejas 
de lana e hilos de tejer Hilados Richards S.A.C. Las conclusiones más resaltantes de este 
trabajo son:  
Se hizo el cálculo  de productividad con respecto al tiempo utilizado  la distribución actual 




propuesta la productividad era de 986  seg y después de aplicarla fue de 746  seg por lo que 
se puede determinar que hay un mayor aprovechamiento de la productividad aplicada la 
propuesta, para concluir se realizó un análisis de beneficio costo donde se demostró que la 
propuesta es factible ya que la empresa recupera la inversión en menos de un año. En relación 
a la propuesta de la redistribución se elaboró el diagrama Multiproducto donde se pudo 
observar las maquinas en el área de producción mal distribuidas, por lo que existen largos 
recorridos y distancias al recorrer en las diferentes estaciones de trabajo, por medio del 
método de Guerchet se determinó el área que se necesita para que las maquinas se encuentren 
bien ubicados con los espacios necesarios para el buen desplazamiento. 
OSPINA, Juan. Propuesta de Distribución de planta para aumentar la productividad en una 
empresa metalmecánica en Ate Lima, Perú. (2016).113 pp. Tesis (Título profesional de 
Ingeniero Industrial y Comercial) por la facultad de Ingeniería de la Universidad San Ignacio 
de Loyola. Con el fin de proponer una adecuada distribución de las áreas para así optimizar 
movimientos y procesos innecesarios en la línea de producción, generando menos 
sobrecostos, más seguridad para el colaborador y un rendimiento más dinámico en todos los 
procesos que se desarrollan a diario. Se determinó que: Implementando una distribución por 
procesos o función la empresa podría resolver los principales problemas expuestos 
anteriormente, la nueva propuesta genera un flujo de producción más dinámico puesto que 
el recorrido de los materiales, productos, operarios y herramientas entre las áreas es lineal 
reduciendo los tiempos muertos.  
Finalmente, se afirma que al implementar la nueva distribución entre áreas se reducirán los 
tiempos muertos por recorridos innecesarios, aumentar la capacidad de producción, mejorar 
la seguridad de los trabajadores y principalmente con los nuevos métodos de trabajo 
propuestos se puede mejorar el cumplimiento en las fechas estipuladas para entregar el 
producto al cliente. 
La investigación de Ospina, será útil para el desarrollo de la variable distribución de planta 
ya que a través de los resultados que obtuvo, así como de la reducción de recorridos 
innecesarios se desarrollara de manera más adecuada la variable. 
HUILLCA, María y MONZÓN, Alberto. Propuesta de distribución de planta nueva y mejora 
de proceso aplicando las 5s y mantenimiento autónomo en la planta Metalmecánica que 




facultad de Ciencias e Ingeniería de la Pontificia Universidad Católica del Perú. (2015). 105 
pp.  
La tesis tuvo como objetivo, mejorar el sistema productivo de una empresa líder en 
producción de hornos estacionarios y rotativos. Encontraron en una metalmecánica que 
produce hornos estacionarios tenían problemas como: la incapacidad para cubrir con la 
demanda además de la mala distribución de la organización lo que genera gastos innecesarios 
y también aumenta el riesgo de accidente en la organización. Y concluyeron que resultó 
factible el proyecto, ya que se resolvieron puntos críticos en el área de ensamble y trazado, 
asignándoles a estos un mayor espacio para la realización de sus actividades y tuvieran un 
mejor flujo de materiales.  
 Así mismo aumento en un 52% la capacidad de producción proyectándose hacia el año 2019 
en el horno estacionario y en el horno rotativo un 49%, satisfaciendo así la demanda. En su 
investigación Huillca, María y Monzón, Alberto. Mediante el objeto de estudio obtuvieron 
un aumento significativo de la capacidad de producción y que así mismo llego al 
cumplimiento de su demanda. Esta investigación aportará conocimientos para el presente 
estudio así como data que se podrá examinar para su aprovechamiento. 
Antecedentes Internacionales 
BARON, Danny y ZAPATA, Lina. Propuesta de redistribución de planta en una empresa 
del sector textil”. Tesis (Título de ingeniero industrial) por la facultad de Ingeniería de la 
Universidad ICESI. (2012). 108 pp.  Con el objetivo de Proponer alternativas de 
redistribución de planta que permitan el mejoramiento del flujo de materiales, condiciones 
de trabajo, y/o aprovechamiento de espacios, basándose en las prendas que abarcan desde el 
hilo hasta producto terminado de la empresa Nexxos Studio. Las conclusiones más 
resaltantes de este trabajo son:  
Propuesta mejora locativa de distribución del departamento de corte. La propuesta de mejora 
locativa realizada para el departamento de corte, se basa en reacomodamiento de las mesas 
y estibas que se encuentran en este departamento, logrando así que el espacio requerido para 
la reubicación de este departamento disminuya y se obtenga ahorro en al área total necesitada 
siendo así: Actual (L: 17,25 m, A: 21,32 y Á: 367,77 m) . Propuesta nueva acomodación (L: 
12 m, A: 11,5 m, y Á: 138 m) lo cual demuestra un Ahorro de área: 62,4% En la 




necesitarse almacenamiento extra que se produzca de manera esporádica. Siendo la 
redistribución de planta un tema relativamente nuevo, se debe tener en consideración que 
todas las empresas son distintas y las propuestas de redistribución pueden estar basadas en 
mejoramiento de sus necesidades específicas, propósitos y/o razones. 
JAVITA, Noemí.  Desarrollo un trabajo de tesis Diseño de la nueva distribución de planta 
en la empresa Maldonado García Maga. Tesis (Título de Ingeniera en Diseño Industrial) por 
la facultad de Ingeniería, Ciencias Físicas y Matemática de la Universidad Central de 
Ecuador. (2012). 185 pp.  Con el fin de realizar un estudio para el diseño de la distribución 
en planta para la empresa MAGA Cia. Ltda. De una manera económica, eficiente, segura y 
satisfactoria para la empresa. Se determinó que: 
La alternativa de distribución de planta servirá para optimizar en mucho todos los recursos 
de la planta. Minimizar tiempos, integrar todas las áreas de la empresa, además se 
encontraron una serie de procesos improductivos en las labores desarrolladas en la planta, 
por lo que se analizó cada uno de estos para evitarlos en la nueva distribución. El 
desplazamiento de los operarios requiere un nivel de esfuerzo muy alto, por lo que se propuso 
una redistribución de la planta para tratar de disminuir los transportes actuales en un 56.20% 
en el caso del tecle y un 61.25% en el caso transporte con trabajadores, obteniendo una 
mayor eficiencia en las operaciones y un ahorro anual de 17.796,02 USD.  
Además, RIVADENEIRA, Victoria.  Propuesta de mejoramiento de la disposición de la 
planta y optimización de la asignación de los operadores en la línea de producción de la 
empresa DIMALVID. Tesis (Título de bachiller en ingeniería industrial).  Universidad San 
Francisco de Quito, Quito. (2014). 131 pp. Indicó que, en la empresa DIMALVID, existía 
un gran problema: la falta de espacio en planta que afectaba la productividad, además de 
tener un control dificultoso y los retrasos de entregas en las órdenes. Concluyó que, luego 
de los diversos estudios en las operaciones y de realizar un nuevo planteamiento, se pudo 
aumentar la eficiencia del diseño actual de planta de 36.20% a 79%, de esta manera 
conseguir un eficiente uso del espacio. 
PUMA, Gabriela. Propuesta de redistribución de planta y mejoramiento de la producción 
para la empresa Prefabricados del Austro. Tesis (Título de Ingeniero Industrial) por la 




Sede Cuenca. (2011). 160 pp.  Con una propuesta de redistribución de planta y mejoramiento 
de la producción para la empresa Prefabricados del Austro. Se determinó que:  
Los estándares de producción que anteriormente se aplicaban en la empresa no eran los 
adecuados, debido a que fueron tomados al azar por lo tanto con las técnicas de estudios de 
trabajo y tiempos han servido para obtener estándares de producción exactos. De acuerdo a 
los datos obtenidos del análisis actual de la planta se determinó que la ubicación de la 
maquinaria no es la correcta, con el estudio de propuesta realizado se ha visto necesario que 
la empresa deba reubicar en un 100% su maquinaria.  
También, CORREA, Paula y OLIVEROS, Diana. Propuesta para el mejoramiento de la 
distribución en planta de la empresa DERJOR LTDA. Tesis (Título de bachiller en ingeniería 
industrial).  Universidad Militar Nueva Granada, Bogotá. (2015). 69 pp. Identificaron que la 
empresa DERJOR LTDA. Tenía problemas en el orden de la línea de producción, estaciones 
de trabajo no definidas, no maneja tiempos estándar en el proceso de producción y desorden 
de maquinarias por el poco espacio, lo que representaba un gran problema no solo en el área 
de producción, sino en todas las áreas de la organización. Concluyeron que, si bien es cierto, 
la organización tiene un serio problema en el proceso productivo este tendrá solución solo si 
tiene el compromiso de todos los colaboradores de la organización, además el proceso se 
mejoró de 17.14% a 53.8% cuando se descendió el área en donde se hace procesos con 
electricidad a un área vacía en la primera planta reduciendo así distancias y que el proceso 
productivo tenga un mejor orden. 
1.3. Teorías Relacionadas al Tema  
1.3.1. Distribución de planta 
“La distribución de planta consiste en la ordenación física de los factores y elementos 
industriales que participan en el proceso productivo de la empresa, (…) ya que el objetivo 
principal es que esta disposición de elementos sea eficiente y se realice de forma tal, que 
contribuya satisfactoriamente a la consecución de los fines fijados por la empresa” (De La 
Fuente y Fernández, 2005, p.3).  
Además, Muther, R. (1981) explica, “La misión es hallar una ordenación de las áreas de 
trabajo y del equipo, que sea la más económica para el trabajo y al mismo tiempo que sea la 




En si la distribución de planta persigue dos intereses: un interés económico, con el que se 
busca incrementar la producción y reducir costos; por otra parte, está el interés social, donde 
su fin se enfoca en brindar seguridad al trabajador y satisfacción en las actividades que 
realiza.  
Ventaja de una eficiente Distribución de planta  
• Eliminación del desorden en la ubicación de los elementos de producción. 
• Reducción del tiempo total de la producción. 
• Incremento de la productividad y disminución de costos. 
• Seguridad del trabajador, eliminándose lugares inseguros y materiales en los pasillos. 
• Uso más eficiente de maquinaria, mano de obra y espacios existentes. 
• Mejoramiento de las condiciones de trabajo buscando la satisfacción y comodidad 
del trabajador. 
a) Objetivos de la distribución de planta 
Para Muther (1977, p. 14) agrega que el objetivo principal radica en el diseño de un 
ordenamiento de los espacios de trabajo y del equipo, que sea el más económico para el 
trabajo, y paralelamente sea el más satisfactorio y seguro para los trabajadores. Así 
mismo para (Bravo & Sánchez, 2011), el objetivo general de la distribución en planta es 
la reducción de costos y tiempos de producción, sin despreocuparse de la seguridad de 
los trabajadores y la Integración agregada de los factores que alteren a la distribución. 
Dentro de los principales objetivos se encuentran: 
1. Incremento de la Producción  
2. Disminución de los retrasos en la producción 
3. Ahorro de área ocupada 
4. Acortamiento del tiempo de fabricación 
5. Disminución de la congestión y confusión  
6. Mayor facilidad de ajuste a los cambios 
7. Mayor utilización de la maquinaria, mano de obra y/o los servicios 
8. Reducción del riesgo para la salud y aumento de la seguridad de los trabajadores 
Importancia 
Según (Palacios, 2009) manifiesta que por medio de la distribución en planta se logra un 
funcionamiento adecuado de las instalaciones. Su aplicación se da en donde sea necesaria la 




o no. Su utilidad se amplía tanto a procesos industriales como de servicios, así mismo 
contribuye a la reducción de los costos de fabricación. 
1.3.1.1.Tipos de distribución 
Sostiene Díaz, B. (2007), que existen cuatro tipos principales de distribución en planta: Por 
posición fija, por proceso o función, por producto o en línea y por células o Híbridas. La 
diferencia entre cada uno se debe a tres factores: producto, cantidad y proceso productivo. 
Distribución por posición fija  
De la Fuente, D. (2005) define “La distribución por posición fijo o estático, como también 
se lo denomina, se usa cuando el producto es demasiado grande o engorroso para moverlo a 
lo largo de las distintas fases del proceso. En este caso, más que mover el producto de unas 
estaciones de trabajo a otras, lo que se hace es adaptar el proceso al producto” (p.9).  
Figura 3: Distribución por posición fija 
                      
Fuente: Elaboración propia 
Este tipo de distribución está diseñada para una producción unitaria, cuyas operaciones se 
realizan con el componente estacionado y los trabajadores y equipos se desplazan alrededor 
de él.   
Ventajas: 
• Bajo responsabilidad del trabajador la calidad del producto. 
• Altamente flexibles, permite cambios frecuentes en las operaciones. 











• Movimientos repetitivos que afectan la salud del trabajador. 
• Inversión elevada en equipos determinados. 
• Alto movimiento de personal (mayor capacitación).  
 
Distribución por proceso 
Para (Díaz, Jarufe, & Noriega, 2007) toda operación que pertenece al mismo proceso, o tipo 
de proceso están localizadas en una misma área. Así mismo toda operación que poseen igual 
similitud y equipo están agrupados acorde al proceso o función que realizan: por ejemplo, 
en plantas de metalmecánica, hospitales y fábricas de panificación (p. 114). 










Fuente: Distribución en planta (Richard Muther) 
 
Para Vaughn, R.  (1988). La distribución por proceso tiene un lugar definido en nuestra 
economía. Esta particularmente adaptada a la producción de muchos productos 
suficientemente parecidos como para poder usar las mismas máquinas. De alguna manera 
puede ser considerado como un estadio intermedio del crecimiento de una empresa situado 
entre la distribución en posición fija y la distribución por producto (p.108).  
Ventajas: 




• Maquinaria de utilización general. 
• Las averías en la maquinaria no interrumpen todo el proceso. 
Desventajas: 
• Dificultad a la hora de fijar los programas de producción. 
• El inventario en curso es mayor. 
• Requiere mayor superficie y cualificación de la mano de obra.  
Distribución por producto 
Esta distribución también denominada “Producción en cadena”.  Es todo lo contrario a la 
distribución por posición fija, en este los recursos son estables y el producto es el que se 
moviliza por las diferentes áreas separadas un tras de otra en una secuencia fija. Por ejemplo: 
embotellado de gaseosas y enlatado de conservas. 
Según Díaz, B. (2007) “En la distribución por producto se requiere de cada operación una al 
lado de la otra en cadena. Todos los productos o el lote tienen el mismo proceso desde el 
inicio hasta el final. Toda la maquinaria y el equipo están ordenados en secuencia; por 
ejemplo, en el ensamblaje de automóviles y plantas embotelladoras de bebidas” (p.116). 
Figura 5: Distribución por producto 
 
Fuente: Elaboración propia 
Ventajas: 




Proceso 1 Proceso 2




• El proceso tiene rutas definidas y directas, lo que conlleva a que sean menores los 
retrasos en la fabricación. 
• Inspección del producto antes que entre en línea y otro después que salga de ella.  
  Desventajas: 
• Riesgo que se pare toda la línea de producción con tal solo si una de ellas sufre una 
avería.  
• El ritmo de producción es fijado por la maquina más lenta. 
• Elevado costo de inversión en relación de maquinaria.  
 
La célula de trabajo 
Para Díaz, B. (2007) “Es la mezcla de la distribución por producto y por proceso que permite 
ser más eficiente y flexibles cuando se hay productos de una misma familia, obteniendo 
maquinaria y mano de obra para producirlos. En este proceso los productos se trasladan uno 
por uno o en pequeños lotes” (p.118). 
En otras palabras, en este tipo de proceso hay un sistema en línea y los productos pasan por 
lotes de uno en uno, por lo que las reservas de piezas, las colas en cada proceso y almacén 
son mínimas. 
Algunas de sus ventajas son: 
• Entrenamiento de operarios para distintas operaciones dentro de la célula. 
• Costos y tiempos de preparación de máquinas se reducen porque son productos con 
las mismas preparaciones. 
• Se reduce el inventario 
• Costos de manipulación de materiales y contenedores se reducen. 
1.3.1.2.Factores que afectan la distribución  
 
Para Muther, R. (1981) “La distribución en planta no es ni extremadamente simple ni 
extraordinariamente dificultoso, requiere un conocimiento ordenado de los elementos 
implicados en la distribución y de los procedimientos y técnicas de como una distribución 





a) Factor material  
 
Muther, R. (1981) indica que, “Es uno de los factores más importantes en la disposición de 
planta, ya que el tipo, cantidad y variedad dependen del sistema de producción. Las 
instalaciones deben estar planificadas de acuerdo al factor material.  Además, la 
organización deberá analizar sus áreas para el tratamiento de estos materiales como: la 
experiencia en el tratamiento del material, en los procesos para la producción de ciertos 
productos y la distribución de los mismos” (p.45). Este factor incluye: 
• Materias primas 
• Material entrante 
• Material en proceso 
• Productos acabados 
• Material saliente o embalado 
• Materiales para mantenimiento 
• Productos defectuosos 
• Mermas 
 
b) Factor maquinaria 
 
En este factor se considera las características, utilización, series, etc. de las máquinas, 
además se tiene en cuenta el número de máquinas necesarias para cumplir con la demanda 
planeada.  Este factor incluye:  
• Máquinas de producción. 
• Herramientas, plantillas, moldes, etc. 
• Maquinaria para mantenimiento. 
• Controles o tableros de control. 
• Equipos de proceso. 
c) Factor hombre 
En este factor importan características relacionadas con la seguridad, condiciones de 
trabajo (luz, ventilación, ruido y temperatura) además de las necesidades de la mano de 
obra. 




• Personal casual.  
• Jefes de equipos, sección y de servicios. 
 
d) Factor movimiento 
 
Según (Díaz, Jarufe, & Noriega, 2007, p.191) se debe tener tomar en cuenta el 
desplazamiento de los materiales efectuado desde su recepción, proceso de fabricación y 
hasta el momento de su distribución, esto se debe a que de no considerarse se estaría 
contribuyendo en el incremento del costo de producción, así como en la ocupación de 
espacios tales como planta y almacén dando como resultado en plazos de entrega tardíos. 
En este punto el manejo de materiales es importante debido a que uno de los fines de 
distribución de planta es eliminar movimientos repetitivos e innecesarios por ello se toma en 
consideración desde la recepción de materia prima, durante su proceso de fabricación y hasta 
que se distribuye el producto. 
• Movimiento de maquinaria 
• Movimiento de materiales y personal 
• Movimiento de materiales y maquinaria  
e) Factor edificio  
Díaz, Jarufe, & Noriega (2007, p. 203-213) dice que el objeto de este es no interferir en los 
procesos de producción y que más bien tenga un impacto positivo en la productividad. 
Dentro de este factor debe tomarse en consideración el estudio de suelos, niveles de pisos, 
vías de circulación, puertas de entrada y salida, techos, ventanas, ascensores, anclajes de 
maquinaria y áreas de almacenamiento.  
f) Factor servicio 
 
Para (Díaz, Jarufe, & Noriega, 2007) este factor está compuesto tanto por elementos físicos 
como personal organizado y dispuesto a la satisfacción de los factores involucrados en la 
producción, así mismo tiene como puntos notables la asistencia relativa al personal, material, 
maquinaria y de edificio (p. 235 - 245) 
 Relativos al hombre: Vías de acceso, instalaciones necesarias para uso del personal, 




• Relativos al material: Control de calidad, control de producción, control de mermas 
o desperdicios. 
• Relativos a la maquinaria: Mantenimiento, distribución de servicios auxiliares. 
• Relativos al edificio: Señalización de emergencia, buen ambiente de trabajo. 
 
g) Factor espera 
Este factor es semejante al de factor movimiento ya que el objetivo es disminuir las esperas, 
buscando la circulación fluida de los materiales.  Algunas áreas donde existen estos puntos 
de espera son: 
• Almacén de materias primas 
• Áreas de Corte.  
• Área de producción. 
• Equipos sin utilizar. 
 
h) Factor Medio Ambiente 
 
En este ámbito se toman en cuenta factores ambientales que afectan de manera directa o 
indirecta con el medio ambiente, teniendo en consideración las exigencias gubernamentales. 
• Impacto ambiental. 
• Gestión Ambiental. 
• Producción más limpia. 
• Costos ambientales. 
 
i) Factor Cambio 
Para (Díaz, Jarufe, & Noriega, 2007) El proyecto de distribución de planta deberá divisar 
cambios futuros, manera que lo invertido facilite a la organización el cumplimiento de sus 
demandas del mercado y obligaciones de producción en el tiempo establecido para el 
proyecto. Este factor tiene como puntos notables la adquisición de tecnología, 
comportamiento o segmentación del mercado, servicios, infraestructura vial y aspectos 
demográficos, requerimientos de seguridad, crecimiento escalonado, nuevas estrategias de 
competencia, certificaciones, la empresa y la economía del futuro y las empresas en la 






García, R. (2014) define “es el grado de rendimiento con que se emplean los recursos 
disponibles para alcanzar objetivos predeterminados. La productividad no es una medida de 
la producción ni de la cantidad que se ha fabricado, sino de la eficiencia con que se han 
combinado y utilizado los recursos para lograr los resultados específicos deseables” (p.9).  
La productividad es la relación entre la cantidad de recursos obtenidos y la cantidad de 
recursos utilizados, es decir como una organización utiliza eficientemente sus recursos para 
producir sus productos finales. Así mismo desde un aspecto global, la productividad es la 
maximización del valor de la producción actual con un nivel dado de insumos, los 
indicadores de la productividad suelen ser la eficiencia y la efectividad, esta está relacionada 
con los costos de producción, la competitividad de la empresa y los niveles de precios. 
(Medianero y Lama, 2005) 
De esta manera la productividad abarca la mejora del proceso productivo, lo cual se puede 
comparar entre la cantidad de recursos utilizados y la cantidad de bienes y servicios 
producidos al final de cada proceso. Por lo tanto la productividad es un índice que relaciona 




En este sentido, si queremos aumentar la productividad debemos:  
a) Producir más con el mismo consumo de recursos. 
b) Producir igual utilizando menos recursos. 
c) Producir más utilizando menos recursos. 
Con la finalidad que el ahorro de recursos se puede destinar en otras    actividades. 
El desarrollo industrial, social y económico de un país depende de sus altos niveles de calidad 
y productividad, por ello es de suma importancia que las empresas tengan conocimiento que 










Así mismo García, R. (2014) “La productividad es un instrumento comparativo para gerentes 
y directores de la empresa, ingenieros industriales, economistas y políticos. Compara la 
producción en diferentes niveles del sistema económico (individual, en el taller, la 
organización, el sector o el país) con los recursos consumidos. La principal fuente de 
crecimiento económico es un aumento de productividad así mismo su importancia está 
enfocada en aumentar el bienestar nacional. No existe ninguna actividad humana que no se 
beneficie de una mejor productividad” (p.3).  
En general la productividad se mide por los resultados obtenidos y los recursos empleados. 
De las cuales los resultados obtenidos se mide en unidades producidas, en piezas o utilidades, 
mientras que los recursos utilizados pueden cuantificarse por el número de colaboradores, 
horas máquina, entre otros. En otras palabras la productividad a través de dos componentes; 
eficiencia, significa cuantos son los recursos utilizados en un determinado proceso y los 
logros conseguidos con el mismo, mientras que eficacia indica los resultados obtenidos y 
cantidad de recursos utilizados.  
Importancia de la productividad 
De acuerdo Quesada, M. y Villa, W. (2007) mencionan que “En la actualidad, la 
productividad y la calidad son consideraciones de interés nacional, tanto para países 
desarrollados, como para los que están en desarrollo. A nivel de empresas, aquellas que 
logren un nivel de productividad mayor al del promedio nacional de su industria, tienden a 
contar con mayores márgenes de utilidad. (…) la calidad y productividad guardan una 
relación fundamental, la cual se ve reflejada en los costos y en los niveles de servicio, 
reflejándose en la ventaja competitiva de la empresa, diferenciándose de los competidores 
(p.17)”.  
Tipos de Productividad 
Productividad Parcial 
La productividad parcial es la relación entre la cantidad producida y un solo tipo de insumo. 
Por ejemplo, la productividad del trabajo (el cociente de la producción entre la mano de 
obra). 
Carro y Gonzales (2012, p.3), Añade que es todo lo elaborado por un sistema (salida) con 




Productividad Multifactorial o productividad total de los factores 
Para Prokopenko, J. (1989) “la productividad no solo es la eficiencia del trabajo. Un criterio 
más apropiado de la eficiencia es el producto obtenido por cada unidad monetaria gastada; 
de aquí proviene la importancia de la productividad de múltiples factores o productividad 
total de los factores. La productividad es mucho más que la sola productividad de trabajo y 
se deben tener en cuenta la variabilidad de costos de energía o materia prima “(p.20). 
Entonces la productividad multifactorial tiene un enfoque mucho más amplio, que toma en 
cuenta diferentes factores que tienen que ver con la producción y además de su impacto 




Indicadores de productividad 
Quesada, M. y Villa, W. (2007) definen “El término “indicador” en el lenguaje común, se 
refiere a datos esencialmente cuantitativos, que nos permite darnos cuenta de cómo se 
encuentran las cosas en relación con algún aspecto de la realidad que nos interesa conocer. 
Los indicadores pueden ser medidos, en números, hechos, opiniones o percepciones que 
señalen condiciones o situaciones específicas (p.22)”.  
1.3.2.1. Eficiencia 
Para García, R. (2014) manifiesta que es “el método en que se utilizan los recursos de la 
empresa sean personas, materia prima, tecnológicos, entre otros; también puede ser la 
capacidad disponible en horas hombre y horas máquina para alcanzar la productividad y se 





Tiempo de producción actual  
Tiempo de producción propuesto 
propuesto 
Productividad   
Multifactorial 
Bienes o Servicios Producidos 





Como se indica la eficiencia está orientada al uso racional de los recursos para alcanzar el 
objetivo definido.  
“La eficiencia mide, mediante los resultados logrados, el grado de relación y la habilidad de 
utilización de los recursos aplicados al proceso. Esta medición se concreta por medio de 
indicadores de rendimiento que comparan la producción con diversos recursos aplicados, en 
un marco de tiempo determinado” (s/a, 2003. p.22).  
Además, Carro y González (2012) “Eficiencia, rendimiento y aprovechamiento miden, 
respectivamente, el grado de utilización de la mano de obra, del capital y de las materias 
primas. No son otra cosa que la relación entre la productividad parcial real de cada uno de 
esos recursos y la que se esperaba (estándar) […] es una medida del grado de utilización de 
un recurso y puede expresarse como una relación de tiempos o de cantidades producidas” 
(p. 6). 
1.3.2.2. Eficacia 
Gutiérrez (2014) señala que, “eficacia es el grado en que se realizan y se alcanzan las 
actividades planeadas con los resultados planeados, es decir, la eficacia se puede ver como 
la capacidad de lograr lo que se desea o se espera” (p.21). 
También nos indica que eficacia se identifica como la contribución a la satisfacción del 
cliente, o delas partes interesadas de una acción o decisión y con aquellas actividades que 
añaden valor. Entonces digamos que un proceso es eficaz cuando todas las actividades que 
constan se incorporan valor añadido percibido por el cliente (p.152). 




En términos generales la eficacia es la obtención de resultados (hacer lo correcto) de aquellos 
objetivos planeados, las cuales se pueden ser expresados en cantidad, calidad o ambos.  
Ahora, según Mokate (1999) “Cabe destacar que la eficacia contempla el cumplimiento de 
objetivos, sin importar el costo o el uso de recursos. Una determinada iniciativa es más o 
Eficacia = 





menos eficaz según el grado en que cumple sus objetivos, teniendo en cuenta la calidad y la 
oportunidad, y sin tener en cuenta los costos” (p. 3). 
Para Chase, Jacobs y Aquilano (2009, p.6), significa hacer lo correcto a consecuencia de 
crear el mayor valor posible para la organización. Cuando se incrementa la eficacia y la 
eficiencia al mismo tiempo varias veces emergen conflictos entre las dos metas. Un ejemplo 
sería, En el mostrador de servicios al cliente de un banco de la ciudad ser eficiente significa 
emplear la mínima cantidad de personas en el mostrador. No obstante, ser eficaz seria 
disminuir la cantidad de tiempo que los clientes esperan en la fila.  
Factores que afectan la productividad 
Tiempos muertos  
Para Alva (2014) Es el tiempo en el que no se está realizando un trabajo útil.  Están inactivos 
los recursos humanos o materiales hasta que finalizan las tareas anteriores. Esto conlleva 
una ineficacia y un coste para el proceso productivo (p.10). 
Por esto es importante reducir los tiempos muertos en la empresa, de esta manera podrá 
incrementar su producción y por ende su productividad. 
Tiempo de preparación de las máquinas 
Es el tiempo en donde se prepara, por ejemplo, las máquinas y herramientas necesarias para 
la realización de una actividad. Este tiempo no es congruente con el número de piezas a 
realizar y no interviene nada más que una vez en cada lote. 
Así resulta, que toda empresa que trabaje por lotes y cuente con máquinas tendrá 
necesariamente un tiempo de preparación, por lo que la empresa debe buscar capacitar a los 
empleados para reducir este tiempo al mínimo, además de buscar que los operarios realicen 
otras labores mientras esperan. 
Tiempo improductivo 
Para Kanawaty (1996) el tiempo improductivo es un método de trabajo deficiente que 
produzca movimientos innecesarios de las personas o los materiales que origina un aumento 
de los costos. De igual manera, puede deberse a métodos inadecuados de manipulación, mal 




Por ello es necesario diseñar de manera cuidadosa y detallada el proceso de tal manera que 
se puedan reducir los tiempos que los operarios tienen de ocio. 
Errores humanos 
Según Niño y Herrera (2004) indican que “el error humano es la primera y principal 
atribución como “causa” de la mayoría de los accidentes. Si los errores humanos son las 
causas de los accidentes, entonces la prevención solo puede ser el control de las causas (p. 
2). 
Podemos concluir que los errores humanos dentro de una empresa son inevitables, pero con 
la formación y tomando las medidas necesarias podemos evitar que esto influya de manera 
negativa en el proceso. 
Métodos y/o herramientas 
Systematic Layout Planing (SLP)  
Cabrera, R.(2014) menciona que el SLP, fue desarrollado por Richar Muther en los 60s como 
un procedimiento sistemático multicriterio, aplicable a distribuciones totalmente nuevas 
como también para plantas ya existentes (p.470).  
Es una forma jerarquizada de realizar la planificación de una distribución en planta y está 
constituida por seis fases, estructuradas en una serie de procedimientos que permiten 
identificar, evaluar y visualizar los elementos y las áreas involucradas en la planificación de 
la mejor ubicación en base a multicriterio.  
Los conceptos básicos a tomar en cuenta son: 
Producto (P): Definir todos los datos de los productos o materiales que se van a mover en 
la planta: materias primas, productos semielaborados, materiales auxiliares (gases, agua, 
vapor, combustóleo, electricidad 1, 2, 3 fases, etc.) y los productos terminados o familias de 
productos a manejar. 
Cantidad (Q): Cuantificar todos los materiales, productos y auxiliares enunciados en el 
punto 1, que se muevan y requieren en la planta. 




Servicios de soporte (S): Son considerados los medios para auxiliar, dar utilidad, y buen 
funcionamiento a las actividades relacionadas con el área que se está analizando. 
Tiempo (T): Es el tiempo que tan largo o corto va a hacer el proceso de fabricación del 
producto o servicio. 
La integración de todos estos elementos da como resultado el SLP.  
Desarrollo del planeamiento sistemático: las siguientes son las etapas para el desarrollo 
del planeamiento sistemático para la disposición de planta: 
Fases o etapas del planeamiento: Según (Díaz, Jarufe, & Noriega, 2007) Consiste en 
precisar un cuadro operacional de fases, una sucesión de procedimientos, un conjunto de 
normas que faciliten la identificación, valoración y visualización de todos los elementos que 
intervienen en la preparación de un estudio de la disposición de planta.  
Las fases se definen de la siguiente manera: 
Fase uno: Determinación del Problema  
Definir el proyecto en cuanto a su alcance, requerimientos, ubicación física y 
condiciones externas.  
 Fase dos: Distribución General  








Fuente: Disposición en Planta (Bertha Díaz) 
 
Solución inicial: Disposición de las áreas utilizables, métodos generales de manejo y 




Fase tres: Distribución al Detalle  
Solución detallada: Las disposiciones son al detalle para maquinaria y equipos, así como 
para el manejo de un sitio de trabajo a uno distinto, información específica sobre la 
maquinaria y procedimientos, disposición de red de agua y desagüe, así como dibujos al 
detalle de la edificación. 
Fase cuatro: Plan de Implementación 
Es Planeación de los pasos concretos para la construcción, modificación, instalación y puesta 
en marcha de la planta. 














Fuente: Disposición en Planta (Bertha Díaz) 
El punto de partida es el análisis referente al producto y las cantidades que se producirán. 




proceso. Luego se aplican metodologías que influenciaran en la cercanía de las áreas según 
la importancia que se tengan y se obtendrá el diagrama relacional de espacios. Es a partir de 
este que se generan distintas alternativas según el tamaño de la organización y las áreas que 
se tengan dependiendo de los factores que influyen con el tamaño de las áreas Ej. El almacén 
y los volúmenes de compra. Una vez que ya se tienen los bocetos, se evalúan y se selecciona 
la mejor opción posible de distribución. Por último, se programa la instalación y 
redistribución de las áreas. 
Técnicas para el cálculo de los requerimientos de áreas 
Diagrama de Operaciones del Proceso 
Este diagrama muestra mediante imágenes o señales el flujo del proceso productivo, así 
como los aportes de materia prima, sub ensambles y salidas dentro del proceso. 





• OPERACIÓN COMBINADA 
 
Diagrama de actividades del proceso 
Es un diagrama parecido al de operaciones del proceso, pero este es más detallado, la 
operación/inspección no se considera, pero, por otro lado, se consideran: el transporte, las 
demoras y los almacenajes. En otras palabras, el diagrama de actividades del proceso es 
mucho más detallado y exacto. 









Diagrama de recorrido 
Muestra el recorrido de materiales, operario o utilización de la maquinaria, incluyendo 
distancias y tiempos. Cada acción tiene un símbolo. 
Según Díaz, B. (2007) “Permite analizar de manera gráfica las actividades de acuerdo con 
su valor de proximidad. Por ejemplo, si se toma como valor de proximidad la intensidad de 
recorrido, entonces el diagrama representará la necesidad de minimizar las distancias entre 
las áreas de trabajo” (p.306). 
Calculo de las superficies de distribución 
Para poder distribuir correctamente las áreas requeridas en la organización, lo primero que 
se debe hacer es medir las superficies requeridas para la cantidad de maquinarias y 
movimientos de elementos en la organización, para lo que se utilizará el método 
GUERCHET.  Se aplica partiendo de la información de maquinaria y equipos de la 
organización, según esta información podemos estimar las necesidades de espacio que 
requiere, teniendo en cuenta el número de operarios. 
Método Guerchet. 
Según Díaz, B. (2007) “Este método arroja el área requerida en una específica zona en donde 
hay maquinarias y equipos, además del número de operarios y equipos de acarreo.” p.287.  






Fuente: Elaboración propia 
Área total requerida 







Superficie estática (SS): es el área que ocupan las máquinas y equipos estén funcionando o 
no. 
 
Superficie Gravitacional (SG): es el área que requiere el operario operando la maquinaria 
alrededor del puesto de trabajo. 
 
 
Superficie Evolutiva (SE): Espacios entres los puestos de trabajo para los desplazamientos. 
Para su cálculo se usa un factor “k” (coeficiente de evolución) que muestra una medida 
ponderada de las alturas de las maquinarias y equipos. 
 
K es un factor que surge del resultado de la altura promedio de elementos móviles entre 
altura promedio de herramientas estáticas. 
En los elementos móviles se considera el traslado del personal (para operarios se considera 
una altura promedio de 1.65 m.) 
 
 
Nota: El valor de “k” es único por planta. No obstante si existen áreas independientes a ella 
(separadas por paredes, mallas u otros) se exhorta a la evaluación de valores de “k” distintos. 
Técnicas de las relaciones entre actividades 
Una vez que ya se tiene el cálculo de los espacios que se requerirán para la planta y máquinas 
por el método Guerchet, ahora se puede analizar la disposición de los mismos. 
 
 
SS =Largo x Ancho 
SG = SS (área) x # de lados por donde operar la maquinaria (N) 
SE = (SS + SG) k 
 Altura de hombres u Objeto desplazado 
K = 







La construcción de esta tabla se apoya en: La tabla de valor de proximidad y lista de razones 
o motivos. 
Díaz, B. (2007) indica que, esta tabla permite integrar todos los servicios en conjunto, cada 
casilla representa la intersección de dos actividades que a su vez esta partido en dos por la 
mitad. La parte de arriba indica el valor de aproximación y la de abajo las razones para que 
se coloque ese valor (p. 303). 
Para la realización de la tabla relacional se necesitan dos elementos: 
• Lista de motivos 
• Tabla de valor de proximidad 
 
Esquema de la tabla: 





























Fuente: Díaz, B. (2007, p.304) 
Cada casillero indica:  
• En la parte de arriba el Valor de proximidad 
• En la parte de abajo el número del motivo que sustenta el valor de proximidad 
elegido. 
Diagrama relacional de actividades 
Huillca y Monzón (2015) “Muestra las relaciones de cada departamento, oficina o área de 
servicios con cualquier otro departamento y área. Se emplean en este caso símbolos de 
cercanía para reflejar la importancia de cada relación” (p.19). 
Para su construcción es necesario: 
• Un conjunto de símbolos para identificar y diferenciar las actividades. 
• Un método que permita identificar la proximidad y la intensidad de las actividades y 
















Fuente: Díaz, B. (2007, p.306) 
El cuadro muestra el tipo de llenado para la identificación de las actividades, cada una con 
su respectivo gráfico. 








Fuente: Díaz, B. (2007, p.306) 
El gráfico muestra la colocación del número de líneas y los colores para poder visualizar los 






Diagrama de análisis de procesos 
Muestra el recorrido de materiales, operario o utilización de la maquinaria, incluyendo 
distancias y tiempos. Cada acción tiene un símbolo. 
Diagrama de recorrido 
Permite analizar de manera gráfica las actividades de acuerdo con su valor de proximidad. 
Por ejemplo si se toma como valor de proximidad la intensidad de recorrido, entonces el 
diagrama representara la necesidad de minimizar las distancias entre las áreas de trabajo, 




1.4. Formulación del problema  
1.4.1. Problema General 
 
¿De qué manera la distribución de planta mejora la productividad en el área de operaciones 
de la empresa Editorial Wari S.A.C. Lima, 2017? 
1.4.2. Problemas específicos 
 
¿De qué manera la distribución de planta mejora la eficiencia en el área de operaciones de 
la empresa Editorial Wari S.A.C. Lima, 2017? 
¿De qué manera la distribución de planta mejora la eficacia en el área de operaciones de la 
empresa Editorial Wari S.A.C. Lima, 2017? 
1.5. Justificación del estudio 
 
1.5.1. Justificación Técnica 
 
El presente trabajo busca mediante la distribución de planta un manejo adecuado de las áreas 
de trabajo y equipos con el fin de minimizar tiempos y espacios, de modo que se podrá lograr 
el incremento de la productividad, lo que se reflejará finalmente en la eficiencia del servicio 
de la empresa. 
1.5.2. Justificación Social 
 
Esta investigación permitirá dar seguridad y un buen ambiente de trabajo al trabajador 
gracias a la distribución de planta, ya que se eliminarán los recorridos innecesarios 
reduciendo de esta manera los tiempos y permitiendo que los operarios se desempeñen 
eficientemente en sus funciones, sin tener que trabajar horas extras o bajo presión. 
1.5.3. Justificación Económica 
Este proyecto de investigación permitirá la reducción de los costos de producción, así como 
la reducción de las pérdidas económicas por productos defectuosos, o reproceso, generados 
por procesos mal ejecutados o fallas evitando de esa forma el despilfarro de los recursos 
innecesariamente, pues se estará maximizando su productividad mediante una reducción de 
los tiempos improductivos, ya que el TS-antes era de 112,08mn y se mejoró a un TS-después 
91,46mn, de tal manera la producción paso de 670und/mes a 849unid/mes con una mejora 






1.6.1. Hipótesis general 
La distribución de planta mejora la productividad en el área de operaciones de la empresa 
Editorial Wari S.A.C. Lima, 2017. 
1.6.2. Hipótesis especificas 
De qué manera la distribución de planta mejora la eficiencia en el área de operaciones de la 
empresa Editorial Wari S.A.C. Lima, 2017. 
De qué manera la distribución de planta mejora la eficacia en el área de operaciones de la 
empresa Editorial Wari S.A.C. Lima, 2017. 
1.7. Objetivos 
1.7.1.  Objetivo general 
Determinar de qué manera la distribución de planta mejora la productividad en el área de 
operaciones de la empresa Editorial Wari S.A.C. Lima, 2017. 
1.7.2.  Objetivos específicos 
Determinar de qué manera la distribución de planta mejora la eficiencia en el área de 
operaciones de la empresa Editorial Wari S.A.C. Lima, 2017. 
Determinar de qué manera la distribución de planta mejora la eficacia en el área de 






































2.1 Metodología de la investigación  
Valderrama (2010) “La base fundamental de algún proyecto es la metodología; se refiere a 
la definición de los puntos de análisis, las técnicas de recolección y observación de datos, 
instrumentos de medición, procesos y técnicas de análisis. Hace que se interpreten los 
resultados en función del problema que se estudia, haciendo más fácil la aceptación de las 
hipótesis alternas y rechazando la hipótesis nula” (p.163). 
La presente investigación es de tipo aplicada, del subnivel descriptivo aplicativo. Según 
Valderrama (2010), “La investigación aplicada busca conocer para hacer, actuar, construir y 
modificar; le preocupa la aplicación inmediata sobre una realidad concreta. Este tipo de 
investigación es la que realiza o deben realizar los egresados del pre- y posgrado de las 
universidades, para conocer la realidad social, económica, política y cultural de su ámbito, 
y plantear soluciones concretas, reales, factibles y necesarias a los problemas planteados” 
(p.165). 
 A su vez es un estudio experimental, porque pretende incrementar la productividad con la 
distribución de planta y   longitudinal porque la información es obtenida antes y después de 
la implementación. 
El enfoque de la investigación es cuantitativo, ya que se basa en la recolección de 
información y datos, medición numérica para luego realizar un análisis estadístico. El diseño 
es cuasi-experimental, porque se manipulará una variable independiente y se observará el 
efecto en la variable dependiente. Según Valderrama (2010) “Los diseños cuasi 
experimentales también manipulan al menos una variable independiente para ver su efecto 
y relación con una o más variables dependientes, solo difieren de los experimentos 
“verdaderos” en el grado de seguridad o confiabilidad sobre la equivalencia de los grupos” 
(p.65). Esta investigación es de nivel explicativo ya que se intenta buscar el porqué de una 
problemática mediante la relación causa-efecto .Según Valderrama (2010), el nivel 
explicativo es más estructurado que los otros niveles de investigación. La observación de los 
resultados en la variable dependiente se realiza mediante la administración de una prueba de 




2.2.  Variables, Operacionalización 
 Tabla 5: Matriz de Operacionalización de Variables 
















Muther indica: “La 
misión es hallar una 
ordenación de las 
áreas de trabajo y del 
equipo, que sea la más 
económica para el 
trabajo y al mismo 
tiempo que sea la más 
segura y satisfactoria 













Espacio utilizado actual 











Distancia recorrida actual 









Tabla 6: Matriz de Operacionalización de Variables 















García (2014) define “es el 
grado de rendimiento con 
que se emplean los recursos 
disponibles para alcanzar 
objetivos predeterminados. 
La productividad no es una 
medida de la producción ni 
de la cantidad que se ha 
fabricado, sino de la 
eficiencia con que se han 
combinado y utilizado los 










Tiempo de producción propuesto 

















2.3  Población, muestra y muestreo 
La población está conformada por la producción realizada en 29 días y para efecto de la 
investigación se toma una muestra por conveniencia de 29 días antes y después de la 
implementación de la mejora. Para la determinación del muestreo se utilizó un método no 
probalístico, siendo el elegido el método por conveniencia o intencional, tal como indica 
Valderrama (2015) “Es el proceso de selección de una parte representativa de la población, 
la cual permite estimar los parámetros de la población. Un parámetro es un valor numérico 
que caracteriza a la población que es objeto de estudio (p.188)”. 
2.4  Técnicas e instrumentos de recolección de datos 
Para el alcanzar de cada uno de los objetivos específicos se deberá utilizar las siguientes 
técnicas y herramientas: 
• Para determinar la productividad actual de la empresa en estudio, se empleará 
como técnica la observación de campo y como herramienta fichas de registro de 
producción, en el cual se registra la producción diaria y se calcula la 
productividad de mano de obra y materia prima 
• Los principales problemas de la empresa se determinan empleando una entrevista 
al empresario, mediante una guía de entrevista elaborada por el investigador y 
validada por el juicio de expertos. 
• La causa raíz de los problemas de la empresa se determinan a través de la 
observación directa y lluvia de ideas como técnica; empleando como 
herramientas el diagrama de Ishikawa, hoja de recolección de datos 
Instrumento de recolección de datos: 
En la presente investigación, para medir las variables se utilizará la herramienta de check-
list. 
Check-List: Lista de control o chequeo, son formatos que se utilizan para controlar, medir 
y registrar actividades de manera ordenada y sistemática.  Mediante el análisis de la situación 
de la empresa, se obtiene la información necesaria para la preparación de la lista de 
verificación que permite llevar a cabo el registro de una forma correcta.  En ocasiones las 





Lista de actividades: El encargado utiliza una lista de actividades que quiere controlar. Para 
cada una de ellas verifica si realmente se está realizando y además puntúa, según una 
determinada escala, el grado de adecuación y efectividad.  
Diagrama de flujo. Es un check-list para realizar un registro por actividades o tareas. El 
encargado dispone de un diagrama de flujo completo de la actividad en el que se indican, 
para cada uno de los puntos críticos, todos los elementos de la misma: personas, materiales, 
equipos e información. 
Validez y confiabilidad. 
En cuanto a la validez, esta se va medir con el juicio de los expertos, quienes evaluarán las 
variables, así como la matriz de operacionalización y los instrumentos que se utilizarán 
entonces decidirán si hay suficiencia en lo que se expone. 
En cuanto a la confiabilidad, se han generado datos propios en hojas selladas y firmadas por 
la organización, como un comprobante de que las investigaciones s e realizaron en campo. 
2.5. Métodos de Análisis de datos 
2.5.1. Análisis descriptivo: 
Se procede al levantamiento de la información mediante la recopilación de datos a través de 
las herramientas propuestas de acuerdo a las escalas de las variables de estudio (nominal y/o 
razón), se calcula según su naturaleza, sus medidas de tendencia central, tabulando los datos 
en tablas de frecuencias o gráficos de barras según sea la naturaleza de los resultados. 
2.6. Aspectos éticos 
El proyecto que se presenta se realizó en base a datos proporcionados por la empresa y  
teniendo plena confidencialidad de sus datos y cuyo único objetivo de su uso será para la 
investigación y mejora de la organización, así mismo se guardó respeto a la propiedad 
intelectual de todas las fuentes citadas; cabe destacar que el aporte brindando por los autores 
con sus estudios previos, de igual manera, el respeto a los temas abarcados en tales 






2.7. Desarrollo de la Propuesta 
Para esta investigación el desarrollo de la propuesta pretende mostrar la situación en que se 
encuentra la empresa actualmente antes de la ejecución de la propuesta; para luego proponer 
e implementar acciones, que busquen solucionar las causas de la baja productividad, y 
finalmente mostrar los resultados obtenidos con la distribución de planta. 
2.7.1. Situación Actual 
Editorial e Imprenta WARI S.A.C. con nombre comercial - se encuentra ubicado en la 
dirección Jr. Jorge Chávez Nro. 1059 en Lima / Lima / Breña. Esta empresa fue fundada 
el 26/08/2005, registrada dentro de las sociedades mercantiles y comerciales como 
una Sociedad Anónima Cerrada. 
Este negocio nace en los años 72 con la razón social de servicios copias graficas S.A.  – 
Fotomecánica, el servicio que realizaba eran películas para imprimir en offset, montaje y 
quemado de placas, esta actividad fue hasta el año 2000, posteriormente cambio de razón 
social a Fotomecánica e impresión Wari S.A.C. constituido por una máquina tamaño oficio 
(25 cm x 35cm) máquina de un solo color y los trabajos que realizaba eran impresión de 
libros, revistas, etc. A los 5 años adquiere otra máquina doble oficio impresión tira y retira 
(50cm x 35cm), es en el año 2005 que la razón social pasa a Editorial e Imprenta Wari 
S.A.C. constituido en ese entonces por una máquina Harris (un color), después en el 2009 
adquiere una maquina Heidelberg – sors-01 (dos colores), posteriormente en el 2015 
conforme adquiere una Speed Master – Heidelberg (72cm x 103cm), esta máquina es 8 
veces de lo que inicio su negocio. Adicionalmente cuenta con las siguientes maquinas: 
guillotina Polar, Plastificadora, encoladora, etc. En la actualidad realiza trabajos de 
selección, sublimado e imprime libros, revistas, cajas de torta, calendarios, etc. Entre sus 




La organización se divide de la siguiente manera: Área Contabilidad, Área Administrativa 




2.7.1.1.  Organigrama de la organización 
 
Fuente: Elaboración propia 
Misión 
Nuestra misión es ser una organización integral de artes gráficas, que satisfaga todas las 
necesidades de impresión en cuanto a calidad, rapidez y eficiencia que nuestros clientes 
requieren; apoyándonos en la excelencia de nuestro capital humano y tecnología de 
vanguardia. 
Visión 
Asimismo tenemos la firme visión de ser una de las empresas de artes gráficas de referencia 
en el municipio y en el estado, por su excelencia en sus trabajos de impresión, en el trato de 
su gente, en la protección del medio ambiente y sobre todo en la satisfacción plena de todos 
nuestros clientes. 
Objetivos Estratégicos: 
Editorial Wari S.A.C busca mejorar su posición en el mercado, por ello como organización 
se plantea las siguientes metas y estrategias: 
• Garantizar el cumplimiento de los requisitos y especificaciones pactados con el 
cliente. 
• Mejorar los tiempos de entrega de los productos y/o servicios para sobrepasar las 

















• Optimizar la disponibilidad de los recursos para los diferentes procesos. 
Valores Corporativos 
En Editorial Wari S.A.C el activo más importante y clave del éxito es su equipo humano. 
Siendo sus valores los siguientes: 
• Actitud de servicio: capacidad para el cumplimiento de tareas y resolución de 
problemas con los clientes. 
• Innovación: en cada proceso se busca mejorar los procesos para cumplir estándares 
de calidad. 
• Responsabilidad: brindar la información correcta y a tiempo, preservando la 
confidencialidad de los clientes. 
• Integridad: capacidad para actuar conforme a lo establecido previamente con los 
clientes. 
Esta investigación abarca toda la planta de la empresa Editorial e Imprenta Wari S.A.C., la 
infraestructura cuenta de dos pisos y está separado en cuatro áreas: (primer piso) oficina 
administrativa, área de contra placado y producción; (segundo piso) almacén de placas e 
insumos. 
El área de Producción cuenta con dos maquinistas cada uno de ellos cuenta con su respectivo 
ayudante, los cuales están subordinados hacia la gerente. 
Uno de los principales problemas es que en la empresa salta a la vista la mala distribución 
de las áreas lo que nos permite ver y analizar la falta de conexión entre las áreas de recepción 
de materia prima, almacén de materia prima ingresante, área de proceso, almacén de 
producto terminado y oficinas; que origina incluso, el incumplimiento de pedidos y la baja 
productividad de la organización. Además, se encuentran problemas en el área de 
producción, donde no existe un mantenimiento de equipos establecido, la calidad del 
producto es variable por lotes y existe una cantidad de productos no conformes que se 
convierten en mermas y pasan a su re uso. Los tiempos muertos en el proceso productivo 
(transportes), los tiempos de preparación de máquinas muy largos, los cuales ocurren cuando 
se apaga y prende la maquinaria. El tiempo del cambio de placa es alto ya que no hay una 
correcta distribución para su rápido uso. La falta de capacitación del personal es un problema 
que conlleva a muchos otros problemas como los accidentes que también afectan a la 




proceso productivo son problemas que generan cuellos de botella en todo el proceso y 
entorpecen la velocidad de la operación. 
Otros de los problemas que se observan y que nos mencionan los operarios son la falta de 
seguridad de los mismos ya que no cuentas con los Equipos de Protección Personal (EPP), 
con respecto a las máquinas no se les da el mantenimiento correcto. Adicional a esto, los 
operarios no cuentan con un área específica en donde hacerse el cambio de ropa o no cuentan 
con un armario adecuado y no hay áreas comunes en donde puedan almorzar. 


































Fuente: Elaboración propia 
Como se puede observar en el grafico muestra el layout de la organización que cuenta con 
una entrada y salida para todas las demás áreas, además se observa la ausencia de áreas de 
almacén tanto de material ingresante como del producto terminado, por otra parte se observa 
espacios libre en la parte delantera el cual se le puede dar un uso adecuado. 
Productos de la empresa 
La empresa Editorial Wari S.A.C cuenta con variedad de productos gráficos; en la Tabla 00, 





















Fuente: Elaboración propia 
Los productos realizados en la empresa Editorial Wari S.A.C son diversos. Por esto, se han 
clasificado por los semejantes procesos que pasan, en 3 grupos, siendo estos: básicos, mixtos 



















Fuente: Elaboración propia 
Los productos básicos son los de mayor rotación, por lo que será tomado como base para el 
estudio con la finalidad de determinar las mejoras a efectuar. 
Mapeo de Procesos 
La empresa Editorial Wari S.A.C, la cual presenta 3 procesos internos en su gestión 
empresarial y productiva, estos son: procesos de dirección, procesos operativos y procesos 
de soporte. 
Específicamente, los procesos de dirección se refieren a la planificación y dirección, control 
y mejora continua y el diseño de los productos gráficos. Los cuales tienen como fin el 
cumplimiento de las metas de la organización, a través de políticas y estrategias.  
Los procesos operativos de la empresa empiezan con la gestión comercial, obteniendo por 
parte del cliente los requisitos y especificaciones que deben tener los productos. Aquí se 




Refilado y Empaquetado; los cuales son imprescindibles para la obtención del producto final. 
También encontramos a la gestión logística que controla el flujo de materiales a lo largo de 
este proceso y terminando con la distribución del producto.  
En la empresa los procesos de soporte son: la gestión del personal, la gestión de la calidad 
del producto y de los procesos, la gestión contable - financiera y la gestión administrativa, 
con los cuales se puede verificar que se cumplieron los requisitos. 
Figura 14: Mapa de Procesos de la Empresa Editorial Wari S.A.C 
 
Fuente: Elaboración propia 
2.7.1.2. Descripción de Procesos 
La empresa “Editorial Wari S.A.C” cuenta básicamente con 6 procesos respecto a la 
fabricación de los productos básicos son: Quemado, Picado, Corte, Impresión, Refilado y 




QUEMADO: Las placas offset son recibidas y colocadas al lado del CTP (Computer to Plate 
o directo a la placa) para ser quemadas, posteriormente del computador se envía al CTP lo 
que se va a imprimir, es decir, el diseño en archivo en formato PDF. 
PICADO: Con las placas quemadas anteriormente se llevan hasta la perforadora para 
proceder con el picado, que consiste en hacer dos pequeños orificios en las placas offset. La 
finalidad de esto es que cuando las placas entren a la máquina impresora offset puedan 
encajar y no moverse. 
CORTE: Los pliegos de papel son recibidos y llevados a la guillotina para ser cortados según 
el formato planificado. Generalmente el formato es 70x100cm.  
IMPRESIÓN: Los pliegos cortados son llevados al área de impresión en donde se procede a 
la regulación de colores (se llenan los tinteros); luego se imprime una muestra directamente 
sobre el papel para verificar que todo marcha bien; luego de ello cada pliego pasa por la 
maquina offset para ser impreso, la cual cuenta con 4 colores reglamentarios (Cian, Magenta, 
Amarillo y Negro). Teniendo los pliegos de papel impresos, estos viajan nuevamente a la 
guillotina para el refilado. 
REFILADO: En este proceso se recepcionan los pliegos impresos con el diseño deseado y 
se llevan a la guillotina, en donde se regula el tamaño de papel y se programa la cuchilla para 
cortar nuevamente los pliegos impresos según el tamaño deseado por el cliente. 
EMPAQUETADO: Se alista el trabajo terminado en paquetes de 250 unidades de cada uno, 
los cuales se arman y forran con papel kraft y cinta adhesiva. Posteriormente se apilan los 
paquetes en parihuelas y se espera a que venga el cliente venga a recoger su trabajo, o si el 






Figura 15: DOP de productos básicos de la empresa “Editorial Wari S.A.C” (PRE-TEST)  
Fuente: Editorial Wari S.A.C. / Elaboración: Propia 
 
A continuación se presenta el diagrama de flujo por departamentos, como son: Pre-Prensa, 




Figura 16: Diagrama de flujo del proceso de productos básicos de la empresa Editorial Wari 
S.A.C. 






Diagrama de Actividades del Proceso (DAP) 
Tabla 9: Diagrama de Actividades del Proceso DAP (antes de mejora) 
 




Como se muestra en la Tabla 9, el proceso de producción de productos básicos, en este caso 
es el proceso para un millar de volantes, contiene un total de 44 operaciones, 5 transportes, 
2 inspecciones, 3 demoras y 0 almacenamientos haciendo un total de 54 actividades. 
Asimismo, se aprecian que 25 actividades no agregan valor al proceso de impresión de 
productos básicos de la empresa Editorial Wari S.A.C. y 29 actividades que sí agregan valor. 
Asimismo el DOP (diagrama de operaciones del proceso) y DAP (diagrama de actividades 
del proceso), muestran el proceso en si, además del flujo del proceso y el tiempo que toma 
cada operación, en el caso del DAP se elabora de una manera más detallada y es en el que 
se va a sentar el estudio para realizar las mediciones que faciliten saber si la distribución 
mejorará la productividad de la empresa en estudio.  
































































Fuente: Elaboración propia 
 
Toma de tiempos (PRE-TEST) 
De acuerdo al paso N° 2 de la metodología SLP se prosigue a realizar las mediciones durante 
el periodo de muestra (29 días) antes de aplicar la nueva distribución de la organización 













En la Tabla 10, se pueden apreciar los tiempos registrados, representados en min: seg; sin 
embargo para el cálculo del tiempo estándar realizaremos la conversión correspondiente de 
las unidades de tiempo en minutos. La conversión la realizamos de la siguiente manera: 
Ej.: Corte: 5 min 43 seg = 5 + (43/60) = 5.7167 min  
Luego, se muestran los tiempos iniciales del proceso de productos básicos de la empresa 
Editorial Wari S.A.C en el mes de julio convertidos en “minutos”. Se puede apreciar que el 
mayor tiempo corresponde al Día 4 con de 100.15 minutos; mientras que el menor tiempo 
corresponde al Día 28 con 91.32 minutos.  
Al hacer la comparación entre estos dos días, vemos que hay una variación de 
aproximadamente 9 minutos para la producción de un millar de volantes publicitarios; lo 
cual revela que es necesario realizar una redistribución de planta en la editorial Wari S.A.C. 
Estas muestras son tomadas de los tiempos iniciales del mes de julio 2017, teniendo en 
cuenta solo el número que corresponda a cada actividad del proceso iniciando desde el día 
primero. 
Tabla 11: Cálculo del número de muestras 




Asimismo, en la Tabla 11, se muestra la aplicación de la fórmula de Kanawaty para 
determinar el número de datos o muestras requeridas. Sabiendo esto, recién se podrá obtener 
el tiempo estándar del proceso de productos básicos de la empresa Editorial Wari S.A.C.  
Las muestras son tomadas de los tiempos iniciales del mes de julio 2017, teniendo en cuenta 
solo el número que corresponda a cada actividad del proceso iniciando desde el día uno. 
Tabla 12: Cálculo del promedio del tiempo observado total de acuerdo al tamaño de 
la muestra en el mes de marzo. 
Fuente: Registro de toma de tiempos 2017 (Tabla 7) 
En la Tabla 12, se muestra el cálculo del promedio total de cada actividad del proceso de 
productos básicos. El mayor número de muestras requerido fue 10 y el menor número fue 1. 
Finalmente, una vez obtenidos los promedios de los tiempos observados de cada actividad, 
realizamos el cálculo del tiempo estándar teniendo en cuenta, la tabla de Westinghouse 
(habilidad, esfuerzo, condiciones y consistencia) y los tiempos suplementos como 
necesidades personales y fatiga. 






Tabla 13: Cálculo del tiempo estándar del proceso de productos básicos (PRE-TEST) 
 
Fuente: Tabla Sistema Westinghouse y Sistema de suplementos por descanso. 
En la Tabla 13, el cálculo del tiempo estándar del proceso de productos básicos de la empresa Editorial Wari S.A.C., da como resultado un tiempo 






Estimación de la productividad actual (PRE-TEST) 
 
A partir del cálculo del tiempo estándar, se continúa con el cálculo de las unidades 
planificadas (millares de volantes) del proceso de productos básicos de la empresa Editorial 
Wari S.A.C. Para esto, primero se necesita calcular la capacidad instalada, usando la 
siguiente fórmula: 
Cap. Instalada =
# de trabajadores x Tiempo labora c/trab.
Tiempo Estándar
 





Fuente: Tabla 13 
En la Tabla 14, se aprecia que teóricamente se pueden producir 28.9 millares de volantes o 
28900 volantes.  
Teniendo la capacidad instalada, se calcula las unidades que verdaderamente se van a 
producir por día, usando la fórmula: 
Unidades planificadas=Capacidad instalada x Factor de Valoración 






De la Tabla 15, se obtiene que las unidades planificadas son 23.1 millares al día o 670 
millares al mes. 
Finalmente, con estos datos se puede estimar la productividad. A continuación para tener 
una mayor visión de la productividad del proceso de productos básicos de la empresa 








Tabla 16: Productividad Marzo 2017 (PRE-TEST)  
 









Tabla 17: Productividad Abril 2017 (PRE-TEST)  
 









2.7.2. Propuesta de Mejora 
 
Para su implementación en el proceso de proceso de productos básicos de la empresa Wari 
S.A.C., se realizara un análisis de alternativas de solución, luego se procederá con el 
desarrollo de las 4 fases del método SLP, a continuación se desarrolla cada uno de ellas: 
 





































Figura 19: Matriz de Priorización 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Como se puede apreciar en la matriz de priorización el porcentaje más alto de los problemas 
está enfocado en una inadecuada distribución de las áreas de trabajo de la editorial Wari sac, 
el cual se daría solución con la propuesta de distribución de planta. 
 
 Propuesta de Distribución de Planta 
 
La empresa Editorial Wari SAC, dedicada al rubro de artes gráficas actualmente presenta un 
problema en relación a la distribución de sus áreas de producción, lo que conlleva a realizar 
recorridos innecesarios, tiempos muertos y demoras, por consiguiente tiene un efecto en el 
tiempo de ciclo del producto. 
 
Para realizar lo mencionado en el párrafo anterior, se tomara en cuenta la aplicación de las 
herramientas del Planeamiento Sistemático de disposición (SLP) según Díaz, Jarufe y 
Noriega (2007), Si bien este método es utilizado en problemas de distribución de planta, 
porque permite identificar y visualizar todo los elementos que intervienen en dicha 
redistribución mediante planos o maquetas y realizar los ajustes necesarios. A continuación 






Fase I: Determinación del problema 
En cuanto al alcance, los requerimientos y análisis de los factores (P, Q, R, S, T) que influyen 
en una disposición de planta, para detectar síntomas del problema. 
Fase II: Distribución General 
En esta fase se maneja planos primarios y planos preliminares de la empresa en estudio, 
determinación de necesidades de espacios, diagrama relacional de recorrido, actividades y/o 
espacios, de tal manera para detectar la disposición de las áreas funcionales. 
Fase III: Distribución al Detalle 
Se denomina una solución detallada, ya que contamos con disposiciones al detalle para 
maquinaria, equipos, manejo de un lugar de trabajo a otro, información específica sobre los 
procedimientos, así como dibujos detallados de la redistribución de planta. 
Fase IV: Plan de Implementación 
En esta fase se procede a modificar, instalar y poner en marcha la planta, además en esta 
etapa se realiza un seguimiento evaluando la adaptación de los colaboradores. 
 
CRONOGRAMA DE IMPLEMENTACION DE LA MEJORA 
 
Tabla 18: Cronograma de actividades 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
 
Evaluación económica.  
A continuación se expondrá un análisis financiero sobre la propuesta de inversión para el 
proyecto, según lo conversado con el Gerente general de la empresa Editorial Wari S.A.C. 
el proyecto será de inversión propia de la empresa sin necesidad de acudir a préstamos 
bancarios. La propuesta de inversión tiene como costos de implementación diferentes 
actividades para poder conectar el área de Corte, Compaginado y Encolado como también 
el traslado de dos máquinas  una guillotina y máquina encoladora que facilitaran mejor el 






































Fuente: Elaboración propia 
 
2.7.3. Ejecución de la Propuesta de Mejora 
 
Para ejecutar la propuesta de mejora se está asumiendo el método propuesto por Díaz, Jarufe, 
y Noriega. (2007), quienes indican que mediante el método Guerchet se calcularán los 
espacios físicos que se requerirán para establecer la planta. Por lo tanto, es necesario 
identificar el número total de maquinaria y equipos llamados “elementos estáticos”, y 
también el número total de operarios y equipos de acarreos llamados “elementos móviles.  
Paso I: Determinación de Máquinas y Equipos 
Para cada elemento que se distribuirá, la superficie total necesaria se calculara como la suma 
de tres superficies parciales: 
𝑺𝑻 = 𝒏(𝑺𝒔 + 𝑺𝒈 + 𝑺𝒆) 
Donde:  
ST: Superficie total  
Recursos Materiales 
Descripción Costo 
Romper Pared S/. 350.00 
Romper Piso S/. 400.00 
Cambiar cables S/. 1,000.00 
Nueva ruta de cables S/. 1,500.00 
Tapar dictarías para cableado S/. 120.00 
Instalaciones eléctricas S/. 1,500.00 
Otros (Ventilación, Extracción, 
Grifería, extintores, etc.) 
S/. 5,000.00 
Total S/. 9,870.00 
Recursos Humanos 
Descripción Costo 
Mano de Obra S/. 1,800.00 
Supervisor del proyecto S/. 1,000.00 
Dirige el proyecto S/. 1,200.00 
Total S/. 4,000.00 
PRESUPUESTO TOTAL 
Recursos Materiales S/. 9,870.00 
Recursos Humanos S/. 4,000.00 




Ss.: Superficie estática 
Sg: Superficie de gravitación 
Se: Superficie de evolución 
n: número de elementos móviles o estáticos  
Superficie estática (Ss.) 
Corresponde al área de terreno que ocupan los muebles, máquinas y equipos. Esta área debe 
ser evaluada en la posición de uso de la máquina. 
𝑺𝒔 = 𝒍𝒂𝒓𝒈𝒐 𝒙 𝒂𝒏𝒄𝒉𝒐 
Superficie gravitacional (Sg) 
Es aquella superficie utilizada por el operario y por el material acopiado para las operaciones 
en curso alrededor del puesto de trabajo.  
𝑺𝒔 = 𝑺𝒔 𝒙 𝑵 
Donde: 
 N: número de lados 
 Ss.: Superficie estática 
 
Superficie de evolución (Se) 
Es la que se reserva entre los puestos de trabajo para los desplazamientos del personal, de 
los medios de transporte y para la salida del producto terminado. 
𝑺𝒆 = (𝑺𝒔 + 𝑺𝒈)𝒌 


























3.5 8.9 2.2 2 Freddy, Rodríguez Julca 
2 Sors-01 
Heidelberg 
3.1 4 2.2 2 Fraddy, Andia Gutierrez 
3 Guillotina Polar 2.4 2.4 1.3 1 Jesús, Aguilar Vásquez 
4 Encoladora 1.5 1.8
5 
1.12 2 Frank, Palencia Tello 




Paso II: Determinación de Requerimiento de espacios 
MÉTODO GUERCHET 
Continuando con el método SLP, es el turno de la fase N° 2 por lo que se procede a realizar 
el cálculo de los espacios requeridos para las diferentes áreas de la organización mediante el 
método de GUERCHET 
Tabla 19: Método Guerchet (área de producción) 
 
Como se visualiza en la tabla 19, el requerimiento del área de producción es de 203,07 m2 
y actualmente se utiliza 112 m2, quiere decir que hay necesidad de un cambio en cuanto a 
ampliación, ya que actualmente hay congestionamiento e incrementa la posibilidad de 
accidentes. 
Por último, se aplica el método Guerchet en el Almacén de Recepción de materiales. 
 
Tabla 20: Método Guerchet (Área de Recepción de materiales) 
Fuente: Elaboración propia 
 





Del mismo modo que las otras áreas, requiere de 51.09 m2 de espacio mínimo y se cuenta 
con 15 m2. 
 










 Fuente: Elaboración propia 
 
En conclusión, las áreas de la organización necesitan de más área para poder llevar sus 
labores de la mejor manera posible minimizando el riesgo de accidentes y teniendo un buen 
flujo dentro del proceso productivo.  
 
Cabe mencionar que las áreas que no tienen relación directa con el proceso de producción 
pueden exonerarse de su aplicación. Respecto a los almacenes de materia prima y producto 
terminado, no hay un espacio determinado para cada uno, por ende el material ingresante y 
los productos terminados se ubican en los pasadizos.  
 
Por otra parte, centrándonos en la mejora, se calcularon las distancias recorridas. 







Fuente: Elaboración propia 
El operario recorre una distancia de 208 metros por turno. 
Paso III: Determinación de Relación de Actividades 




A continuación, una vez que ya se tiene la certeza de que se tiene que modificar la planta se 
elaborará la tabla relacional de actividades para obtener la relación de cercanía entre las 
actividades.  
Primero se realizan dos cuadros, uno que ya está estandarizado que es el cuadro de valor de 
proximidad y el segundo que es de acuerdo a la organización y el conocimiento que se tenga 
sobre el proceso de la misma, que es el de motivos.  
 









Fuente: Díaz, B; Jarufe, B. y Noriega, T (2007, P.304). 
 
Figura 23: Cuadro de Motivos 
Código Motivos 
1 Inspección o Control 
2 Importante presencia de Operario 
3 Importante presencia de gerencia 
4 Condiciones ambientales 
5 Condiciones de seguridad 
6 Alto traslado 
7 Corto traslado 
Fuente: Elaboración Propia. 
 
Para luego proseguir a realizar el esquema de la tabla relacional indicando según la necesidad 




Código Valor de Proximidad 
A Absolutamente necesario 
E Especialmente necesario 
I Importante 
O Normal u Ordinario 
U Sin Importancia 















Fuente: Elaboración propia 
 
 








Fuente: Elaboración Propia. 
 
Como podemos obtener los valores de proximidad de cada una teniendo en cuenta que esta 
tabla relacional servirá para aplicar en las siguientes herramientas. 
 
Diagrama Relacional de Actividades 
 
Una vez que ya se tiene el resultado de la tabla relacional con el esquema, se 
procede a realizar el diagrama relacional de actividades, el cual es una técnica que nos 
permite examinar las actividades de acuerdo con el valor de proximidad de cada una con el 






A (1,2) (2,3)  
E --- 















Figura 26: Identificación de Actividades 
 
SIMBOLO COLOR ACTIVIDAD 




      Amarillo Transporte 
      
Naranja Almacenaje 
        
Azul Control 
            
Plomo Administración 
 
Fuente: Díaz, B; Jarufe, B. y Noriega, T (2007, P.306). 
 
 
















Fuente: Díaz, B; Jarufe, B. y Noriega, T (2007, P.306). 
 
 
Entonces se procede a colocar las actividades de manera aleatoria, teniendo en 
cuenta su valor de proximidad. 
 
 
Código Proximidad Color N° de Líneas 
A Absolutamente necesario Rojo 4 rectas 
E Especialmente importante Amarillo 3 rectas 
I Importante Verde 2 rectas 
O Normal Azul 1 recta 
U Sin importancia --- --- 
X No deseable Plomo 1 zig-zag 





















Fuente: Elaboración Propia 
 
El diagrama presenta las áreas de la organización de acuerdo a su grado de 
proximidad brindado por la tabla relacional de actividades y basándose en la tabla de códigos 
de las proximidades. 
 
Diagrama Relacional de Espacios 
 
A continuación, se procede a realizar el diagrama relacional de espacios con el fin de poder 
observar la distribución de las áreas, para lo que se debe incluir medidas aproximadas del 
área requerida en las distintas partes del proceso. Se debe realizar un cuadro en donde se 



















































Fuente: Elaboración Propia 
Se presenta con el diagrama una ubicación alternativa que toma en cuenta las 
relaciones entre las áreas, en donde se plasman las diferentes áreas y sus 
relaciones, las mismas que se trata en lo posible que existan cruces de líneas. Por lo tanto, el 




Paso IV: Definición de disposición final  
Una vez teniendo el diagrama de espacios se puede culminar con la disposición ideal de las 
áreas respetando las dimensiones del anterior cuadro. La disposición ideal de las áreas de la 
organización presenta una disposición compacta y que guarda relación con las tablas de 
proximidad y las dimensiones requeridas para las diferentes áreas. 






























2.7.4. Estudio de aplicación de mejora 
Luego de la reunión con gerencia, se optó por la siguiente distribución de planta ya que 
utilizaba mejor la totalidad del área de terreno. 




































Entonces con las nuevas áreas se procede a metrar y se obtiene como resultado: 








Fuente: Elaboración Propia 
Como se puede observar en la nueva distribución los requerimientos de espacios en las áreas 
de producción y recepción de materiales ya se encuentran en un mejor nivel para que exista 
orden de tal manera también se minimice el riesgo de accidentes por desorden. 
Tabla 24: Indicador de espacio (GUERCHET) Pre- Post 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
El cuadro muestra el indicador “Espacio” mediante el método Guerchet, se pueden observar 
los porcentajes de uso de áreas menores al 100% antes de la mejora y muy superiores después 








2.7.4.1. Diagrama de Operaciones del Proceso (DOP-nuevo) 
Figura 33: DOP de la empresa Editorial Wari S.A.C. 
DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO – EDITORIAL WARI SAC 
Empresa: Editorial Wari SAC Área: Producción 
Método: PRE-TEST POST-
TEST 
Proceso: Productos Básicos 
Elaborado 
por: 































Fuente: Elaboración propia. 
 







2.7.4.2. DAP de la empresa Editorial Wari S.A.C (POST-TEST)  
Tabla 25: DAP de la empresa Editorial Wari S.A.C. 
 
Como se muestra en la Tabla …, el proceso de producción de productos básicos en este caso 
es el proceso para un millar de volantes, después de la implementación de la mejora de 
métodos, contiene un total de 32 operaciones, 5 transportes, 2 inspecciones, 3 demoras y 0 
























Como se muestra en la Tabla 25, el proceso de producción de productos básicos en este caso 
es el proceso para un millar de volantes, después de la distribución de planta, contiene un 
total de 32 operaciones, 5 transportes, 2 inspecciones, 3 demoras y 0 almacenamientos 
haciendo un total de 42 actividades. 
Ahora se procede con la metodología SLP, la aplicación física:  
Aplicación física de la mejora  
1) Como primera medida se realiza la limpieza de las áreas con objetos extraños al proceso 
productivo:  








Fuente: Elaboración propia 













2) Se procede a la ampliación del almacén  
 


















Fuente: Elaboración propia 
3) Se procede a la asignación de área para placas 
 
No existía un lugar adecuado y seguro para guardar las placas, por tal motivo las placas se 
colocaban en que cualquier lugar de la empresa, generando pérdida de tiempo u ocurrencia 
de incidentes al buscarlas, ya que se encontraban desordenadas, pero con la aplicación de la 
ANTES 







mejora se designó un espacio exclusivo para ubicar las placas ordenamente ya sea por cliente 












Fuente: Elaboración propia 
Una vez que ya se ha realizado la distribución física de las áreas en la organización, se 
procede a la toma de tiempos y distancias con la nueva distribución de planta, para poder 
realizar la comparación de los datos, los cuales se plasmarán en los indicadores como un 











En la Tabla 26, se aprecia la toma de tiempos del mes de enero del presente año. Donde se 
identifica que el día 7 se encontró el mayor tiempo con un total de 82.40 min, asimismo en 
el día 28 se encuentra el menor tiempo con un total de 76.42 min. Estos tiempos del proceso 
actual son menores a los de la toma de tiempos anterior. 
Tabla 27: Cálculo del número de muestras  
Fuente: Tabla 26 
La Tabla 27, muestra la aplicación de la fórmula de Kanawaty. Estos datos son tomados de 
la toma de tiempos del mes de enero, a partir del día dos. 





Tabla 29: Cálculo del tiempo estándar del proceso de productos básicos (POST-TEST) 
 Fuente: Tabla 28, Sistema Westinghouse y Sistema de suplementos por descanso. 
Por último en la Tabla 29, el cálculo del tiempo estándar actual del proceso de productos básicos de la empresa Editorial Wari S.A.C., da como 




En la tabla 29, se compara los resultados PRE-TEST y POST-TEST del indicador de 
Eficiencia. Se aprecia que el Tiempo Estándar del proceso de productos básicos de la 
empresa Editorial Wari S.A.C disminuyó de 112.08 a 91.46 minutos. 




Fuente: Elaboración propia 
A partir del tiempo estándar, procedemos a calcular la eficiencia del tiempo de producción: 
Tiempo de producción propuesto        
      Tiempo de producción actual 
 
 



















Resultados de Productividad (POST-TEST) 
A partir del cálculo del nuevo tiempo estándar, se calcula la capacidad instalada, con la 
siguiente fórmula: 
Cap. Instalada =
# de trabajadores x Tiempo labora c/trab.
Tiempo Estándar
 
Tabla 31: Cálculo de la capacidad instalada (POS-TEST)   
Fuente: Tabla 30 
En la Tabla 31, se aprecia que teóricamente ahora se pueden producir 35.4 millares de 
volantes o 35400 volantes.  
Teniendo la capacidad instalada, se calcula las unidades que verdaderamente se van a 
producir por día, usando la fórmula: 
Unidades planificadas = Capacidad instalada x Factor de Valoración 




Fuente: Tabla 31 
De la Tabla 32, se obtiene que las unidades planificadas son 28.3 millares por día o 849 
millares por mes. 
Asimismo, para analizar como la mejora de procesos incrementa la productividad de la 
empresa Editorial Wari S.A.C., se obtienen los resultados de la productividad en el mes de 







Tabla 33: Productividad Mayo 2018 (POST-TEST) 








Tabla 34: Productividad Junio 2018 (POST-TEST) 








Resultados de las distancias después de la mejora 
Ahora, se calculan las nuevas distancias recorridas en el proceso, teniendo en cuenta las 
modificaciones anteriores.  
Tabla 35: Cuadro de distancias – Después de mejora 
 
Fuente: Elaboración propia 
Como se puede observar, se redujeron las distancias entre las áreas reordenadas que 
comprenden almacén de materia prima, producción y de producto terminado, obteniendo así 
una distancia recorrida por turno de 88 metros. 
Distancia recorrida antes- Distancia recorrida después        




El 57.69% evidencia una economía de distancias recorridas en la editorial Wari S.A.C. 
2.7.6. Análisis Económico Financiero 
En este análisis, se realizará la evaluación económica de las propuestas de mejora planteadas. 
Primero se identificarán y calcularán los costos y beneficios que se obtienen por la 
implementación de las mejoras para posteriormente calcular el ratio Costo-Beneficio. 
Para la distribución de planta en la empresa Editorial Wari S.A.C., se incurren en algunos 















Fuente: Elaboración propia 
En la Tabla 36, se aprecia la inversión total realizada en los requerimientos de actividades y 
materiales, para la distribución de planta es de S/.9,870.00. 
A continuación, se realizará el análisis de la mano de obra: 
Tabla 37: Horas-Hombre Utilizados para la distribución de planta 
Recursos Humanos 
Descripción Costo 
Mano de Obra S/. 1,800.00 
Supervisor del proyecto S/. 1,000.00 
Dirige el proyecto S/. 1,200.00 
Total de inversión S/. 4,000.00 
  
Fuente: Elaboración propia 
Finalmente, se suman ambas cantidades y se obtiene la inversión total realizada para la 
implementación de la mejora de procesos: 
Tabla 38: Inversión Total realizada 
Descripción Valor Total 
Recursos  S/. 9,870.00 
Recursos Humanos S/. 4,000.00 
Total de inversión S/. 13,870.00 
Fuente: Elaboración propia 
Recursos Materiales 
Descripción Costo total 
Romper Pared S/. 350.00 
Romper Piso S/. 400.00 
Cambiar cables S/. 1,000.00 
Nueva ruta de cables S/. 1,500.00 
Tapar dictarías para cableado S/. 120.00 
Instalaciones eléctricas S/. 1,500.00 
Otros (Ventilación, Extracción, Grifería, extintores, 
etc.) 
S/. 5,000.00 




2.7.5.- Análisis Costo-Beneficio 
Vale recalcar que el costo de fabricación y precio de venta fueron datos proporcionados por 
el dueño de la empresa.  
Para determinar el ratio Costo-Beneficio de la Implementación de distribución de planta, se 





Se procede a realizar el análisis económico en base a la diferencia de la productividad antes 
y después de la distribución de planta (ver tabla 32). 






  Fuente: Elaboración propia 
De la tabla 39, se determina que el margen de contribución al incrementar la productividad 
es de S/. 24,190.06. 
Finalmente se calcula el VAN, TIR y Costo-Beneficio para determinar la viabilidad del 





El resultado del análisis realizado es 2.79, mayor que 1, por tal motivo el proyecto es viable. 




































3.1.- Análisis Descriptivo 
En la presente investigación se realiza un análisis descriptivo a los resultados obtenidos antes 
y después de la distribución de planta en la Editorial Wari S.A.C. 
3.1.1.- Variable Dependiente: Productividad 
Tabla 40: Productividad Antes y Después 
 














   
 
Fuente: Elaboración propia 
En la figura 36, se muestra el grafico de líneas de la productividad antes y después de la 
mejora. Las líneas de color verde muestran la productividad antes y las líneas de color azul 
representan la productividad después de la mejora. Con un promedio antes de 58.09% y una 
productividad promedio después de 79.68%, con una diferencia promedio de 37.16% lo cual 
significa un incremento de la productividad posterior a la aplicación de la mejora. 































































































































PRODUCTIVIDAD ANTES Y DESPUÉS














Fuente: Elaboración propia 
En la figura 37, se observa la productividad promedio antes de 58.09% y una productividad 
promedio después de 79.68%, con una diferencia promedio de 37.16%, esto significa que la 
que mejora la productividad luego de la aplicación de la mejora. 
Indicador Eficiencia 
Luego del análisis de la productividad, de igual forma se continúa con el análisis del 
indicador Eficiencia para ver su comportamiento Antes y Después. 

























































































































EFICIENCIA ANTES Y DESPUÉS




En la figura 38, se observa el diagrama de líneas de la eficiencia antes y después de la mejora. 
Las líneas de color azul muestran el aumento de tiempo utilizado con respecto al tiempo 
anterior que se empleaba en la producción de productos básicos, teniendo un promedio antes 
de 68.15% y un promedio después de 81.61%, el cual representa un incremento de 19.74% 
es decir se utiliza mejor el tiempo programado. 
Se continúa con el análisis del indicador Eficacia para ver su comportamiento Antes y 
Después. 







Fuente: Elaboración propia 
En la figura 39, se observa el diagrama de líneas de la eficacia antes y después de la mejora. 
Las líneas de color azul se interpreta como la producción antes y las líneas de color naranja 
representa la cantidad que se logra producir después de la mejora, el cual indica que se está 
cumpliendo con la producción programada. Se tiene como promedio antes 85.17% y un 
promedio después de 97.65% con un incremento de 14.65%. 
3.1.2.- Variable Independiente: SLP - (Economía de distancias)  















Fuente: Elaboración propia 
En la Figura 40, se puede observar las distancias recorridas en todo el proceso. Como se 
puede ver, la barra azul indica la distancia que se recorre antes de la aplicación de diagrama 
relacional de actividades, mientras que la barra morada indica la distancia luego de la 
implementación. Lo que logró fue una reducción 120 metros de recorrido por turno. 
Tabla 43: Resumen Tiempo estándar 
      
 






















En la Figura 41, se puede observar que el tiempo registrado en el DAP antes de la aplicación 
de mejora era de 112.08 min, finalmente después de la mejora se registra un tiempo de 91.46 
min. Lo que logró fue la reducción de 20.62 minutos. 
3.2.- Análisis Inferencial 
Para realizar el análisis inferencial a la presente investigación, es necesario hacer un 
contraste de las hipótesis mediante estadígrafos de comparación de medias, para demostrar 
si la distribución de planta mejora la productividad. Para ello, primero es necesario efectuar 
un análisis de normalidad a la muestra, teniendo en cuenta lo siguiente: 




Fuente: Elaboración propia 
3.2.1.- Análisis de la hipótesis general 
Ha: La distribución de planta mejora la productividad en el área de operaciones de la empresa 
Editorial Wari S.A.C. Lima, 2017. 
A fin de poder contrastar la hipótesis general, es necesario primero determinar si los datos 
que corresponden a las serie de la productividad Antes y Después tienen un comportamiento 
paramétrico. En vista que las series de ambos datos son menores o iguales a 30, a 
continuación se procederá al análisis de normalidad mediante el estadígrafo de Shapiro Wilk. 
Regla de decisión:  
     Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento no paramétrico. 









De la tabla 45, se puede verificar que la significancia de la productividad Antes tiene un 
valor menor a 0.05 y la productividad Después tiene un valor menor a 0.05, por consiguiente 
y de acuerdo a la regla de decisión, queda demostrado que tienen comportamientos no 
paramétrico y no paramétrico, respectivamente.  






Fuente: Elaboración propia 
Dado que lo que se quiere es saber si la productividad ha mejorado, se procederá al análisis 
con el estadígrafo de Wilcoxon. 
Contrastación de la hipótesis general 
Ho: La distribución de planta no mejora la productividad en el área de operaciones de la 
empresa Editorial Wari S.A.C. Lima, 2017. 
Ha: La distribución de planta mejora la productividad en el área de operaciones de la empresa 
Editorial Wari S.A.C. Lima, 2017. 
Regla de decisión: 
Ho:   µPa ≥ µPd 










De la tabla 47, ha quedado demostrado que la media de la productividad Antes (0.5531) es 
menor que la media de la productividad Después (0.7721), por consiguiente según la regla 
de decisión no se cumple Ho: µPa ≥ µPd; es así que, se rechaza la hipótesis nula de que La 
distribución de planta no mejora la productividad en el área de operaciones de la empresa 
Editorial Wari S.A.C. Lima, 2017. 
A fin de confirmar que el análisis es el correcto, se procede al análisis mediante el pvalor o 
significancia de los resultados de la aplicación de la prueba de Wilcoxon a ambas 
productividades. 
Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula 
Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula 






De la tabla 48, se puede verificar que la significancia de la prueba de Wilcoxon, aplicada a 
la productividad Antes y Después es de 0.000, por consiguiente y de acuerdo a la regla de 
decisión se rechaza la hipótesis nula y se acepta la distribución de planta mejora la 




3.2.2.- Análisis de la primera hipótesis especifica 
Ha: La distribución de planta mejora la eficiencia en el área de operaciones de la empresa 
Editorial Wari S.A.C. Lima, 2017. 
A fin de poder contrastar la primera hipótesis específica, es necesario primero determinar si 
los datos que corresponden a las serie de la eficiencia Antes y Después tienen un 
comportamiento paramétrico. En vista que las series de ambos datos son menores o iguales 
a 30, a continuación se procederá al análisis de normalidad mediante el estadígrafo de 
Shapiro Wilk. 
Regla de decisión:  
     Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento no paramétrico. 
     Si ρvalor > 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento paramétrico 





De la tabla 49, se puede verificar que la significancia de las eficiencias, Antes y Después, 
tienen valores mayores a 0.05, por consiguiente y de acuerdo a la regla de decisión, queda 
demostrado que tienen comportamientos paramétricos. 





Fuente: Elaboración propia 
Dado que lo que se quiere es saber si la eficiencia ha mejorado, se procederá al análisis con 




Contrastación de la primera hipótesis específica 
Ho: La distribución de planta no mejora la eficiencia en el área de operaciones de la empresa 
Editorial Wari S.A.C. Lima, 2017. 
Ha: La distribución de planta mejora la eficiencia en el área de operaciones de la empresa 
Editorial Wari S.A.C. Lima, 2017. 
Regla de decisión: 
Ho:   µPa ≥ µPd 
Ha:   µPa < µPd 




De la tabla 51, ha quedado demostrado que la media de la eficiencia Antes (0.6824) es menor 
que la media de la eficiencia Después (0.8155), por consiguiente según la regla de decisión 
no se cumple Ho: µPa ≥ µPd; es así que, se rechaza la hipótesis nula de La distribución de 
planta no mejora la eficiencia, y se acepta la hipótesis de investigación o alterna, por la cual 
queda demostrado que la distribución de planta mejora la eficiencia en el área de operaciones 
de la empresa Editorial Wari S.A.C. Lima, 2017. 
A fin de confirmar que el análisis es el correcto, se procede al análisis mediante el pvalor o 
significancia de los resultados de la aplicación de la prueba de T-Student a ambas eficiencias. 
Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula 




Tabla 52: Análisis de la significancia de los resultados de T-Student 
 
Asimismo, la Tabla 52 muestra la prueba de T-Student de las muestras relacionadas, queda 
demostrado que el valor de la significancia es de 0.000, siendo este menor que 0.05, por 
consiguiente se reafirma que se rechaza la hipótesis nula y se acepta la hipótesis alterna de 
que la distribución de planta mejora la eficiencia en el área de operaciones de la empresa 
Editorial Wari S.A.C. Lima, 2017. 
3.2.3.- Análisis de la segunda hipótesis especifica 
Ha: La distribución de planta mejora la eficacia en el área de operaciones de la empresa 
Editorial Wari S.A.C. Lima, 2017. 
A fin de poder contrastar la hipótesis general, es necesario primero determinar si los datos 
que corresponden a las serie de la eficacia Antes y Después tienen un comportamiento 
paramétrico. En vista que las series de ambos datos son menores o iguales a 30, a 
continuación se procederá al análisis de normalidad mediante el estadígrafo de Shapiro Wilk. 
Regla de decisión:  
     Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento no paramétrico. 
     Si ρvalor > 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento paramétrico. 








De la tabla 53, se puede verificar que la significancia de la eficacia Antes tiene un valor 
mayor a 0.05 y la eficacia Después tiene un valor menor a 0.05, por consiguiente y de 
acuerdo a la regla de decisión, queda demostrado que tienen comportamientos paramétrico 
y no paramétrico, respectivamente.  




Fuente: Elaboración propia 
Dado que lo que se quiere es saber si la eficacia ha mejorado, se procederá al análisis con el 
estadígrafo de Wilcoxon. 
Contrastación de la segunda hipótesis especifica 
Ho: La distribución de planta no mejora la eficacia en el área de operaciones de la empresa 
Editorial Wari S.A.C. Lima, 2017. 
Ha: La distribución de planta mejora la eficacia en el área de operaciones de la empresa 
Editorial Wari S.A.C. Lima, 2017. 
Regla de decisión: 
Ho:   µPa ≥ µPd 
Ha:   µPa < µPd 





De la tabla 55, ha quedado demostrado que la media de la eficacia Antes (0.8459) es menor 
que la media de la eficacia Después (0.9717), por consiguiente según la regla de decisión no 
se cumple Ho: µPa ≥ µPd; es así que, se rechaza la hipótesis nula de que La distribución de 
Estadísticos descriptivos 
 N Media 
Desviación 
estándar Mínimo Máximo 
Eficacia Antes 29 ,8459 ,02626 ,79 ,90 




planta no mejora la eficacia , y se acepta la hipótesis de investigación o alterna, por la cual 
queda demostrado que la distribución de planta  mejora la eficacia en el área de operaciones 
de la empresa Editorial Wari S.A.C. Lima, 2017. 
A fin de confirmar que el análisis es el correcto, se procede al análisis mediante el pvalor o 
significancia de los resultados de la aplicación de la prueba de Wilcoxon a ambas eficacias. 
Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula 
Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula 
 







De la tabla 56, se puede verificar que la significancia de la prueba de Wilcoxon, aplicada a 
la eficacia Antes y Después es de 0.000, por consiguiente y de acuerdo a la regla de decisión 
se rechaza la hipótesis nula y se acepta la distribución de planta mejora la eficacia en el área 








Estadísticos de pruebaa 
 
Eficacia Después 
- Eficacia Antes 
Z -4,714b 
Sig. asintótica (bilateral) ,000 
a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon 






























Esta investigación da a conocer que una buena distribución de planta, que por cierto, es 
tomada como no importante dentro de la organización, genera gastos ocultos, que muchas 
veces son pequeños pero mientras no se tome cartas sobre el asunto, lo pequeño va seguir 
creciendo, impidiendo que este dinero que se desperdicia como gasto, vuelva entrar a la 
organización como inversión o implementación de mejoras en los colaboradores de la 
organización, es decir impide el crecimiento y genera pérdidas. Después de la aplicación de 
mejora en la editorial Wari S.A.C., se lograron cumplir los objetivos planteados mediante la 
aplicación del método SLP y guerchet, que involucra la economía de distancias recorridas y 
determinación de espacios, todo ello conlleva a un incremento de la eficiencia, eficacia y por 
ende de la productividad.  
A causa de lo descrito anteriormente, se han podido observar mejoras en los procesos 
involucrados, pero especialmente en el área de impresión. 
Con respecto a los resultados obtenidos sobre la productividad, se observó que la 
productividad, paso de 670 unid/mes a 849 unid/mes lo que significa que aumentó en 179 
unid/mes. Esta mejora es respaldada por ALVA, Daniel y PAREDES, Denisse; quien en su 
tesis “Diseño de la distribución de planta de una fábrica de muebles de madera y propuesta 
de nuevas políticas de gestión de inventarios”. Concluyó que se logró incrementar la 
capacidad de producción de la empresa de 3800 hasta 6784 unidades/año lo que permitió el 
aumento de ingresos en ventas. 
Por consiguiente, la eficiencia en la empresa, presentaba un índice antes de 0.6815 y ahora 
con 0.8161, lo que significa que mejoro la eficiencia en un 19.74%. Este resultado es 
respaldado por RIVADENEIRA, Victoria; en su tesis “Propuesta de mejoramiento de la 
disposición de la planta y optimización de la asignación de los operadores en la línea de 
producción de la empresa DIMALVID”. Aplico el método Guerchet y concluyó que, se pudo 
aumentar la eficiencia de planta de 36.20% a 79%, de esta manera conseguir un eficiente uso 
del espacio. 
Por último, el índice de la eficacia antes era de 0.8517 y ahora con 0.9765, lo que significa 
que mejoro en 14.65%. Este resultado es respaldado por OSPINA, Juan; en su tesis 
“Propuesta de Distribución de planta para aumentar la productividad en una empresa 
metalmecánica en Ate Lima”. Afirma que al implementar la nueva distribución entre áreas 




producción, mejorar la seguridad de los trabajadores y principalmente con los nuevos 
métodos de trabajo propuestos se puede mejorar el cumplimiento en las fechas estipuladas 

















































En cuanto a las conclusiones se realizan de acuerdo a los objetivos, entonces: 
Se concluye que, en cuanto al primer objetivo general, la productividad aumentó en 179 
unid/mes, paso de 670 unid/mes a 849 unid/mes y se cumple el objetivo general de la tesis 
que indica que la distribución de planta mejora la productividad total de la organización, 
para lo que se utilizaron herramientas de distribución de planta como el método Guerchet y 
el método relacional de actividades para reducir distancias y tiempos y de tal manera elevar 
la producción. 
Se ha demostrado que la distribución de planta mejora la eficiencia en el área de operaciones 
de la empresa editorial Wari S.A.C. ya que antes de la mejora el índice promedio de la 
eficiencia fue de 0.6815 y después de aplicar la implementación de la mejora se obtuvo un 
resultado de 0.8161, de tal manera logrando una mejora de 19.74% es decir se utiliza mejor 
el tiempo programado. 
Tercera conclusión, sobre el segundo objetivo específico, el cual dice que la distribución de 
planta mejora la eficacia en el área de operaciones de la empresa editorial Wari S.A.C ya 
que antes de la mejora el índice promedio de la eficacia fue de 0.8517 y después de aplicar 
la implementación de la mejora se obtuvo un resultado de 0.9765, de tal manera logrando 








































Después de terminar la presente investigación y haber comprobado que mediante la 
distribución de planta se logra mejorar la productividad, se recomienda lo siguiente para la 
empresa y para futuras investigaciones: 
Se recomienda a la organización u cualquier otra empresa, al aplicar una distribución de 
planta se debe tener en cuenta todo los factores que intervienen en el proceso de producción, 
además de ello se debe utilizar métodos adecuados, tales como el método de planeamiento 
sistemático de la distribución de planta (SLP), ya que es muy utilizado porque nos permite 
optimizar, distancias recorridas, el tiempo y espacio, por lo tanto incrementa los indicadores 
de productividad. 
Una propuesta de distribución de planta no solo se debe enfocar únicamente en aumentar la 
productividad, sino también en dirigir la distribución , en el factor hombre, ya que una 
correcta distribución mejora las condiciones de trabajo de los colaboradores, por ende 
aumenta la eficiencia de los mismos. 
La distribución de planta, permite ejecutar cambios y eliminar operaciones que no agregan 
valor en un proceso, de tal manera se reduce el tiempo utilizado en un proceso determinado, 
así como el ordenamiento físico de la maquinaria y equipos de acuerdo al espacio necesario 
para su mejor uso, por consiguiente el proceso productivo será más eficaz. 
Por último, se recomienda estar siempre pendiente de la mejora continua en cuanto a la 
actualización para la mejora de la distribución de planta por si se adquieren nuevas 
tecnologías o se cambia la cantidad de personal o de horarios, ya que se debe actualizar el 
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Anexo 1: Matriz De Consistencia 







Medición Problema General Objetivo General Hipótesis General Independiente 
¿De qué manera la 
distribución de planta 
mejora la productividad 
en el área de operaciones 
de la empresa Editorial e 
Imprenta Wari S.A.C. 
Lima, 2017? 
Determinar de qué 
manera la distribución 
de planta mejora la 
productividad en el área 
de operaciones de la 
empresa Editorial e 
Imprenta Wari S.A.C. 
Lima, 2017. 
De qué manera la 
distribución de planta 
mejora la productividad 
en el área de 
operaciones de la 
empresa Editorial e 












Espacio utilizado actual   






Distancia Recorrida  actual   
Distancia Recorrida Propuesta 
 
RAZON 
Problemas específicos Objetivos específicos Hipótesis especificas Dependiente    
¿De qué manera la 
distribución de planta 
mejora la eficiencia en el 
área de operaciones de la 
empresa Editorial e 
Imprenta Wari S.A.C. 
Lima, 2017? 
Determinar de qué 
manera la distribución 
de planta mejora la 
eficiencia en el área de 
operaciones de la 
empresa Editorial e 
Imprenta Wari S.A.C. 
Lima, 2017. 
De qué manera la 
distribución de planta la 
eficiencia en el área de 
operaciones de la 
empresa Editorial e 






Tiempo de Producción Propuesto   
Tiempo de producción actual 
RAZON 
¿De qué manera la 
distribución de planta 
mejora la eficacia en el 
área de operaciones de la 
empresa Editorial e 
Imprenta Wari S.A.C. 
Lima, 2017? 
Determinar de qué 
manera la distribución 
de planta mejora la 
eficacia en el área de 
operaciones de la 
empresa Editorial e 
Imprenta Wari S.A.C. 
Lima, 2017. 
De qué manera la 
distribución de planta 
mejora la eficacia en el 
área de operaciones de 
la empresa Editorial e 











Anexo 2: Formato de toma de Tiempos 
 














 Anexo 4: Formato de Medición de Tiempo Estándar  
 
  





Anexo 5: Formato de Productividad 
 
 


















































0.15 A1 Habilísimo 0.13 A1 Habilísimo 
0.13 A2 Habilísimo 0.12 A2 Habilísimo 
0.11 B1 Excelente 0.1 B1 Excelente
0.08 B2 Excelente 0.08 B2 Excelente
0.06 C1 Bueno 0.05 C1 Bueno
0.03 C2 Bueno 0.02 C2 Bueno
0 D Medio 0 D Medio
-0.05 E1 Regular -0.04 E1 Regular
-0.1 E2 Regular -0.08 E2 Regular
-0.16 F1 Malo -0.12 F1 Malo
-0.22 F2 Malo -0.17 F2 Malo
0.06 A Ideales 0.04 A Perfecta
0.04 B Excelentes 0.03 B Excelente
0.02 C Buenas 0.01 C Buena
0 D Medias 0 D Media
-0.03 E Regulares -0.02 E Regular







Anexo 7: Cartas de presentación 
 
CARTA DE PRESENTACIÓN 
Señor: PASTOR TALLEDO, VICTOR          
Presente 
Asunto:      VALIDACIÓN DE INSTRUMENTOS A TRAVÉS DE JUICIO DE 
EXPERTO. 
Me es muy grato comunicarme con usted para expresarle mis saludos y así mismo, 
hacer de su conocimiento que siendo estudiante de la EAP de INGENIERIA de la UCV, en 
la sede LIMA NORTE, promoción 2018, requiero validar los instrumentos con los cuales 
recogeré la información necesaria para poder desarrollar la investigación y con la cual optare 
el grado de ingeniero. 
El título nombre del proyecto de investigación es DISTRIBUCIÓN DE PLANTA 
PARA  LA MEJORA DE PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE OPERACIONES  DE LA 
EMPRESA EDITORIAL WARI S.A.C. LIMA - 2017. Y siendo imprescindible contar con 
la aprobación de docentes especializados para poder aplicar los instrumentos en mención, 
hemos considerado conveniente recurrir a usted, ante su connotada experiencia en temas 
educativos y/o investigación educativa. 
El expediente de validación, que se le hace llegar contiene: 
-  Carta de presentación. 
-  Definiciones conceptuales de las variables y dimensiones. 
-  Matriz de Operacionalización de las variables. 
-  Certificado de validez de contenido de los instrumentos. 
 
Expresándole sentimientos de respeto y consideración me despido de usted, no sin antes 
agradecerle por la atención que dispense a la presente.  
           Atentamente 
________________________           
                  Firma                           
         Apellidos y nombre:                     
________________________      




CARTA DE PRESENTACIÓN 
Señor: MALPARTIDA GUTIERREZ, JORGE NELSON          
Presente 
Asunto:      VALIDACIÓN DE INSTRUMENTOS A TRAVÉS DE JUICIO DE 
EXPERTO. 
Me es muy grato comunicarme con usted para expresarle mis saludos y así mismo, 
hacer de su conocimiento que siendo estudiante de la EAP de INGENIERIA de la UCV, en 
la sede LIMA NORTE, promoción 2018, requiero validar los instrumentos con los cuales 
recogeré la información necesaria para poder desarrollar la investigación y con la cual optare 
el grado de ingeniero. 
El título nombre del proyecto de investigación es DISTRIBUCIÓN DE PLANTA 
PARA  LA MEJORA DE PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE OPERACIONES  DE LA 
EMPRESA EDITORIAL WARI S.A.C. LIMA - 2017. Y siendo imprescindible contar con 
la aprobación de docentes especializados para poder aplicar los instrumentos en mención, 
hemos considerado conveniente recurrir a usted, ante su connotada experiencia en temas 
educativos y/o investigación educativa. 
El expediente de validación, que se le hace llegar contiene: 
-  Carta de presentación. 
-  Definiciones conceptuales de las variables y dimensiones. 
-  Matriz de Operacionalización de las variables. 
-  Certificado de validez de contenido de los instrumentos. 
 
Expresándole sentimientos de respeto y consideración me despido de usted, no sin antes 
agradecerle por la atención que dispense a la presente.  
 
           Atentamente 
________________________           
                  Firma                           
         Apellidos y nombre:                     
________________________      




CARTA DE PRESENTACIÓN 
Señor: MONTOYA CARDENAS, GUSTAVO 
Presente 
Asunto:      VALIDACIÓN DE INSTRUMENTOS A TRAVÉS DE JUICIO DE 
EXPERTO. 
Me es muy grato comunicarme con usted para expresarle mis saludos y así mismo, 
hacer de su conocimiento que siendo estudiante de la EAP de INGENIERIA de la UCV, en 
la sede LIMA NORTE, promoción 2018, requiero validar los instrumentos con los cuales 
recogeré la información necesaria para poder desarrollar la investigación y con la cual optare 
el grado de ingeniero. 
El título nombre del proyecto de investigación es DISTRIBUCIÓN DE PLANTA 
PARA  LA MEJORA DE PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE OPERACIONES  DE LA 
EMPRESA EDITORIAL WARI S.A.C. LIMA - 2017. Y siendo imprescindible contar con 
la aprobación de docentes especializados para poder aplicar los instrumentos en mención, 
hemos considerado conveniente recurrir a usted, ante su connotada experiencia en temas 
educativos y/o investigación educativa. 
El expediente de validación, que se le hace llegar contiene: 
-  Carta de presentación. 
-  Definiciones conceptuales de las variables y dimensiones. 
-  Matriz de Operacionalización de las variables. 
-  Certificado de validez de contenido de los instrumentos. 
 
Expresándole sentimientos de respeto y consideración me despido de usted, no sin antes 
agradecerle por la atención que dispense a la presente.  
 
           Atentamente 
________________________           
                  Firma                           
         Apellidos y nombre:                     
________________________      




Anexo 8: Definición conceptual de variable independiente 
 
Variable: Distribución de planta 
Para Muther, R. (1977), La distribución en planta involucra el ordenamiento materializado 
de los componentes industriales. Este ordenamiento, ya efectuado o en proyecto, incluye, 
tanto los espacios obligatorios para el traslado del material, personal indirecto, 
almacenamiento y todas las demás actividades o servicios (p. 13). 
Dimensiones de las variables: 
Dimensión 1: Método Guerchet 
Este método arroja el área requerida en una específica zona en donde hay maquinarias y 
equipos, además del número de operarios y equipos de acarreo (Díaz, B. 2007, p.287). 
Dimension 2: Systematic Layout Planing (SLP) 
Fue desarrollado por Richar Muther en los 60s como un procedimiento sistemático 
multicriterio, aplicable a distribuciones totalmente nuevas como también para plantas ya 
existente (Cabrera, 2014, p.470). 
 
Diagrama Relacional de actividades  
Muestra las relaciones de cada departamento, oficina o área de servicios con cualquier otro 
departamento y área. Se emplean en este caso símbolos de cercanía para reflejar la 













Anexo 9: Definición conceptual de variable dependiente 
 
Variable: Productividad 
Para Carro y Gonzales (2012), la productividad involucra la mejora del proceso productivo, 
es decir un cotejo favorable entre la cantidad de recursos empleados y la cantidad de bienes 
y servicios realizados. En consecuencia, es un índice que relaciona lo producido (salidas o 
producto) y los recursos utilizados para generarlo (entradas o insumos) (P. 4). 
Dimensiones de las variables: 
Dimensión 1: Eficiencia 
Para García, R. (2014) manifiesta que es “el método en que se utilizan los recursos de la 
empresa sean personas, materia prima, tecnológicos, entre otros; también puede ser la 
capacidad disponible en horas hombre y horas máquina para alcanzar la productividad y se 
obtiene según los turnos que trabajaron en el tiempo correspondiente” (p.19).  
Dimensión 2: Eficacia 
Eficacia es el grado en que se realizan y se alcanzan las actividades planeadas con los 
resultados planeados, es decir, la eficacia se puede ver como la capacidad de lograr lo que 
















































Anexo Nº 12: Ficha Turnitin  
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